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Verfahren zur Herstellung eines Airbag-HohlkOrpers, sowie danach hergestellte HohlkOroer Der Ahbae Hnhiwwr .»n .... ■ 
Zuschnitt heigestellt weiden. der au* einer Bahn gewo^en winl. die insbeaonderc «J "SxEriah aiSSSKt^ ™. ^ 
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e ,T f* 6 " 3 ?^ Materialbahn (140) gegeneinander veichachttlt angeoE^aS nSSSt^i 
Beide Schenkel 148) und die kuize Seite (146) der Trapeze werden duich gewebte Stieifen (I SwmS» S£S iS^tSSSsS^ 
ist offen. Es ergibt sich ein kelchifirmiger HohlkOrper (158). Es kOnnen noch Ansabstuc ke f 150 m T2« ^SLSSt^, c T? 
wenlen einzehe Kanten (kc. led «w. der ofleneV Seite inl-*S?Shf^^ ^'i?^? 

w^^riceT^T^r ssar ■ A ^^^^ 

wooci aic Ansatzsracte (196, 197) zum Umgrcifcn eines Gasgeneraiorc dienen. Nach Variante 4 wird aus einer zw^ wn R»hn 
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES 
AIRBAG- HOHLKORPERS 



Die Erfindung bczicht sich auf Verfahren zur Hcrstcllung eines Airbag- Honlkfirpers 
sowic auch auf nach diesen Verfahren hcrgestcllte Airbag- Hohlkorper. 

Aus dcr Schrift WO 94/18 033 (Bcrgcr 103) ist es bereits bekannt, aus cincr Bahn aus 
textilem Material oder Kunststoff- Folie ein MaterialstQck, cinen "Zuschnitt" hcrauszu- 
schnciden und die Randcr des Zuschnitts dann miteinander zu verbinden. Untcr "verbin- 
den" ist in erstcr Linie ein NMhvorgang zu verstchen, sofern es sich urn Textilmaterial 
handelt. Bei Kunststoff. Folie und auch bei Textilmaterial aus Kunstfasem sind zum 
Verbinden auch Klebe- und Schwetfvorgange anwendbar. In der Figurenbeschreibung 
wird weitgehend von Textilmaterial und Nahvorgangen gesprochen, ohnc tofi die Erfin- 
dung darauf aber beschrankt sein soil. 

Die Figur 9 der genannten Schrift zeigt eine typischc Zuschnittform, die Figuren 10 und 
11 zeigen, wie der Zuschnitt vemaht wird, und die Figur 8 zeigt den fertigen Airbag- 
Hohlkdrper in aufgeblascner Form. Untcr "Airbag- Hohlkorper" soil hier immer nur der 
Hohlkorper aus textilem Material oder Kunststoff- Folie verstanden werden, ohne den 
noch anzusctzenden Gasgenerator. 

Wie man den Figuren 19 und 22 der WO- Schrift entnehmen kann, muff urn die nutzba- 
ren Zuschnitte herum eine relativ gntfc Menge Textilmaterial weggeschnitten werden. 
Es entsteht demnach eine relativ grcyffe Menge Verschnitt, also Abfall. 

Nach der vorliegenden Erfindung kann ein Airbag- Hohlkdrper aus einem Zuschnitt ab- 
weichender Form hergcstellt werden, wobei die Form so gewahlt sein soil, da/3 bei gun- 
stiger Anordnung inncrhalb einer Bahn entweder uberhaupt kein Verschnitt entsteht oder 
nur eine geringfugige Menge Verschnitt. 



Diese Aufgabe wird nach der vorliegenden Erfindung in mehreren Varianten gelost. 
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Variante 1 

Nach Anspruch 1 hat dcr Zuschnitt die Form cincs Dreiecks. Dreiecke, insbesondere 
gleichschenkligc Drcicckc lassen sich in einer Bahn ancinandcrgrcnzcnd anordnen, wenn 
man die Spitzen, in Bahnlangsrichtung, betrachtet, abwechsclnd gegen den cincn und den 
anderen Bahnrand weisen \2fi\. Die Drcieckc haben eine Spitze, von dieser ausgehende 
Scitenkanten und eine deren anderc Enden verbindende Hauptkante. Bei einem recht- 
winkligen Dreieck wurde man die Scitenkanten als Katheten und die Hauptkante als Hy- 
pothenuse bczeichnen. Es solien aber Zuschnitte mit unteischiedlichen Spitzenwinkeln 
vexwendet werden kfinnen. 

Zum Formcn des Airbag- Hohlkorpers werden nun einige Fait- und Nahvorgange 
durchgefuhrt. So wird ein der Spitze benachbartcr Teil des Zuschnitts von etwa der Brei- 
te cines Viertels einer der Scitenkanten umgefaltet, und zwar so, daft die Faltkante unter 
einem rechten Winkel zu dieser Seitenkante verlauft. Dann liegen (bei einem rechtwink- 
ligen Dreieck) zwei Scitcnkantcnabschnittc aufeinander, namlich der umgefaltcte und der 
darunter liegende Teil des Dreiecks. Diese Seitenkantenabschnitte werden dann mitcin- 
ander verbunden. Anschlic^end wird anders gefaltet. War vorher die Spitze nach rechts 
gefaltet worden, so wird sie nun nach links gefaltet. Es werden wiederum Seitenkanten- 
abschnitte gleicher Langen aufeinandergelegt und miteinander verbunden. SchliqSlich 
werden die noch frcien, also unvcrbundenen Seitenkanten des Dreiecks aufeinandergelegt 
und miteinander verbunden. 

Vorher wurden zur Bildung eines Gencratonnundes die beiden von den Seitenkanten und 
der Hauptkante gebildcten Spitzen abgeschnitten, wobei dieses Material spater nutzbrin- 
gend verwendbar ist. 

Die dann verbleibendcn Abschnitte der Hauptkante werden bcidexseits ihrer Mitte auf- 
einandergelegt und miteinander verbunden. 

Will man dem Airbag- HohlkOrper in dem Bereich, der durch HineinnShen der Spitze des 
Dreiecks cntstanden ist, eine etwas rundere Form geben, so kann man, allerdings unter 
Inkaufaahme von einem geringen Verschnitt, nach Anspruch 5 verfahren, namlich an 
beiden Dreiccksseiten flache drcicckige Ausschnitte herstellcn. Das Ausschnittsmaterial 
l^t sich zum Verstarken der dem Generatonnund benachbarten Zuschnittsteile verwen- 
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den, so dap uberhaupt kcin Abfall cntstcht. Zur Minimicrung des Vcrschnitts und zur 
Schaffung eincr m6glichst runden Au/Senform haben die drcicckigen Ausschnittc konka- 
vc Kanten, so dafi also dcr vcrblcibcndc Tcil des Dreiecks konvexc AujSenkanten hat. 
Ebenso lassen sich an dcr Spitze geringfugige Ausschnitte herstellen, so dzfi sich eine 
Spitze mit vergro^ertem Spitzenwinkel ergibt. 

Eine andere Moglichkcit zur Erziclung eines HohlkOrpers, der im obcrcn Bereich eine 
mehr abgerundete Form hat, ergibt sich aus Anspruch 7. Auch hier wird ein, allerdings 
geringfugiger, Verschnitt, in Kauf genommen, wobei allerdings die herauszuschnciden- 
den Dreiecke wiederum zur Verstarkung des Generatormundes dienen kSnnen. Durch 
derartige Ausschnitte wird verxnieden, daj? der Airbag- Hohlkdrper sogenannte Teufels- 
ohren oder Horner erhSlt. 

Der Airbag- Hohlkarper mu0 gasdurchlassige Zonen und annahernd gasdichte Zonen ha- 
ben. Die dem Insassen zuzukehrende Aufprallflachc soli annahernd gasdicht sein, wah- 
rend die von ihm abgekehrtcn Wandungsteile gasdurchlassig sein sollen. 

Gema0 Anspruch 14 la# sich dies dadurch erreichen, dajS die Bahn, aus der die Dreiecke 
herausgeschnitten werden, Ausblaslocher oder Zonen aus einem starker gasdurchlassigen 
Material hat, als der Rest der Bahn, was durch eine bckannte Webtechnik erzielbar ist. 

Variante 2 

Nach Anspruch 16 lassen sich zur Minimierung von Verschnitt Bestandteile eines Zu- 
schnitts aus getrennten Materialbahnen gewinnen und dann miteinander verbinden. 

Nach Anspruch 17 kdnnen aus der einen Materialbahn gleichschenklige Dreiecke und aus 
einer zweiten Materialbahn AnsatzstQcke amderer Fonnen fur die beiden Schenkel der 
Dreiecke herausgctrennt werden. Bei dieser Losing nimmt man in Kauf, dafi Nahvor- 
gange oder andere Verbindungsvorgange erforderlich sind, um die gleichschenkligen 
Dreiecke aus der einen Materialbahn mit den AnsatzstQcken aus der anderen Material- 
bahn zu verbinden. Man kommt aber mit au^erordentlich wenig Verschnitt aus, weil man 
die Dreiecke einerseits und die Ansatzstucke andererseits jeweils in einer Materialbahn 
sehr gunstig miteinander verschachtelt unterbringen kann. 
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Nach Ansspnich 18 kanncn die aus dcr einen Matcrialbahn gcwonnencn Hauptbestand- 
tcfle annahernd die endgultige Fonn habcn, wahrend aus dcr zwciten Matcrialbahn nur 
noch rclativ kleine Ansatzstucke zu gewinnen sind. 

Nach Anspmch 19 kdnnen die aus der einen Matcrialbahn zu gewinnenden Hauptbe- 
standteile eine etwa U- fdrmige Kontur habcn, wahrend die aus der andcrcn Materialbahn 
zu gewinnenden Ansatzsnlcke relativ grqg sein kdnnen Sie sind aber auch, gegeneinander 
verschachtelt, gunstig unterzubringen, soda^schr wenig Verschnitt entsteht. 



Variante 3 



Nach Anspnich 20 wcrdcn in eincr zwcilagig gwcbten Matcrialbahn, wiedcrum gegen- 
seitig verschachtelt, Trapeze angcordnct, wobej die Schenkel und die kurzen Seiten der 
Trapeze durch gewebte Streifen gebildet sind, die beide Lagen miteinander verbinden, 
wahrend die langen Seiten der Trapeze unverbunden bleiben. Nach dem Heraustrennen 
der zweilagigcn Trapeze lings der Streifen erhalt man HohlkSrper, die nur an ihrer einen 
Seite offen sind. Dort werden dann fonngebende Ausschnittc erzeugt, und es wird min- 
destens ein Ansatzstuck angenaht. Schlie^lich werden zum SchliqSen des Hohlkorpers 
bis auf eine Generatormundung die freien Kanten der oberen und der unteren Lage mit- 
einander verbunden. 



Nach Anspruch 25 laflt sich ein insbesondcre fur die Beifahrerseite gecignctcr Airbag- 
Hohlkorper von etwaigcr Schuhform aus Trapczcn erzeugen, die wiedcrum in eincr Bahn 
gegeneinander verschachtelt angeordnct sind und relativ steile Flanken habcn, wahrend 
aus einer anderen Bahn rechteckige Ansatzstucke gewonnen werden, die untcrschiedlichc 
Langen, aber gleiche Breiten haben, also ohne Verschnitt herstcllbar sind. 



Variante 4 



Nach einer vierten Variante lassen sich flache HohlkSrper fur Airbags, die fur die 
Fahrer- oder Beifahrerseite geeignet sind, aus einem flachen, rundhemm geschlossenen 
Hohlkfirper gewinnen, der die Form eines zweilagigen, regelma^igen Vierecks (Quadrat, 
Rechtcck, Rhombus, Trapez) oder eines unregelma^igen Vierecks hat. Dergleichen ist 
aus der Schrift DE-A-25 25 440 (Nissan) bekannt.- Nach Nissan werden aus einem 
schlauchfdrmigen Gewebe quadratischc Stflcke herausgeschnitten und deren vier Eckbe- 
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rcichc gefaltet. Die obcrc und die untere Lage werden dann auseinandergezogen. Im Be- 
reich dcr vier Eckcn werden innerhalb jeder der bciden Lagen Verbindungen hergcstellt. 
Nach Nissan entstehen HohlkSrper mit stSrenden, nach aitfen vorstehendc Spitzen, ahn- 
lich wic bei Milchkartons. Die Spitzen mussen angelegt und befestigt werden, was zu- 
satziiche Fertigungsschritte erfordeit Durch die umgelegten Spitzen haben die HohlkSr- 
per ein unnStig hohes Gewicht und sind nach dem Zusammenfaltcn fQr die Unterbrin- 
gung im Automobil dicker ais notwendig. 

Nach der voriiegenden Variante 4 dcr Erfindung werden anstelle der Eckcn des Vierecks 
Rundungen gewebt, wodurch fur den Airbag- HohlkSrper wenigcr Material erfordcrlich 
als sonst. Im Bcreich dcr vier Eckcn werden fonngebende Ausschnitte hergcstellt. Zur 
Eizielung einer gewunschtcn Tiefe des Airbags werden die Randcr der formgebenden 
Ausschnitte der obcren Lage mitcinander verbunden, ebensodie Rander der foimgebcn- 
den Ausschnitte der unteren Lage. 

Ferner kann das Auseinandemehen beider Lagen durch vorherige Bildung von Faltkan- 
ten wesentlich vercinfacht werden. 

Es soli verhindert werden, d^5 sich der Airbag zu Beginn des Aufblasvorganges bevor- 
zugt gegen den Insasscn aufwSlbt, wahrend die seitlichen Bcreiche des Airbags leer blei- 
ben. Um ein solches unerwunschtes Aufblahen zu vcrhindern, konnen nach der Schrift 
DE- C- 41 24 506 (Mercedes- Benz) zwischen oberer und unterer Lage Niihtc vorgeschen 
sein, die beim Aufblasvorgang nach und nach aufre#en, womit erreicht wird, da^ der 
Airbag sich beim Beginn des Aufblasens und vor dem Durchrc^cn der Nahte bevorzugt 
in seiner Breite cntwickelt. Nach Anspruch 33 lassen sich anstelle dcr Nahte eingewebte 
Aufblassteucrungsverbindungen verwenden, wodurch sich die Hcrstcllung vercinfacht, 
da besondere Nahvorgange entfallen. 

Variante 5 

Aus der Schrift WO 94/04 734 (Bcrger lOOg) ist es bekannt, Airbags grc^ercr Tiefe zu 
eizeugen. Die gewebten HohlkSrper dicscr Airbags, bei denen noch Lage auf Lage liegt, 
haben eine obere und cine untere Gewebelage, dort als "Ai^flenlage" bezeichnct sowie 
zwei Zwickel, die zwischen den AuSenlagen angeotdnet sind. Nach der genannten 
Schrift werden alle Tcile vicrlagig, in Sonderfallen auch sechslagig durch Webcn hcrge- 
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stellt, wozu eine 'Jacquard- Einrichtung erfordcrlich ist. Jacquard- Einrichtungen sind 
kostspielig, unter anderem, weil sie wcgcn VerschlevJes z. B. alle drei Jahrc ausgcwech- 
selt werden mussen. 

Nach dcr Variantc 5 dcr vorlicgcnden Erfindung soUcn cbcnfalls Airbags gr^ercr Ticfc 
hcrstcllbar sein. Das Herstellungsvcrfahrcn soil aber wcscntlich vereinfacht wcrdcn, und 
es soU nicht crforderlich scin, vicrlagig zu wcbcn. Vielmehr soil es mSglich sein, ausge- 
hend von einlagigem Material mit Faltvorgangen und (bei Textilien) wenigen Nahvor- 
gangen au/Jere Abschnitte und Zwickcl mitcinandcr zu verbinden. 

Ein Problem bcim Nahen von textilen HohlkSrpern fur Airbags bestand darin, da/3 z. B. 
vier Nahte zu einer gemeinsamen Spitze zusammenliefen, wobei es dann eincrseits 
schwierig war, im Bereich dieser Spitze sauber zu nahen. andererseits aber eine wirksame 
Kontrolle dcr Nahte, die hier Stich fur Stich erforderlich ist, in diesem Bereich durchzu- 
fuhren. 

Gema£ Anspruch 39 soli ein Hohlkorpcr hergestcllt werden, der eine rechteckige Auf- 
prallflache hat. Hierunter soli die Flache verstanden werden, die beim Aufblahen der zu 
schutzenden Person zugekehrt wird. 

Es soli die MSglichkeit geschaffen werden, Airbags far die Beifahrerseite und fur die 
rfickwartigen Sitze eines Automobils dem vorhandenen Raum anzupassen. 

Man geht von einem im wcsentlichen quadratischen Zuschnitt aus und bildct langs einer 
Diagonalen des Quadrats abschnittsweise verschiedenartige Faltkanten, namlich eine 
Zcntralfaltkante, die in der Mittc liegt und zwei Hauptabschnitte des Zuschnitts mitein- 
ander verbindet. Die bciden Auflcnstucke der Diagonalen bilden Innenfaltkanten, nam- 
lich die Mittclgeraden von zwei Zwickcln, die zwischen die beiden Hauptabschnitte zu 
faltcn sind. Von den beiden Enden der Zentralfaltkante her verlaufen je zwei Au/?enfalt- 
kantcn gegen die Quadratseiten. Dies sind die Kanten, um die die beiden Zwickel nach 
innen zwischen die Hauptabschnitte zu falten sind. Nach dem Faltcn wird ein freier Rand 
eines der Zwickel mit dem zugehdrigen Hauptabschriitt verbunden, bei Textilmaterial al- 
so vcmaht, wobei der Verbindungs- oder Nahvorgang in einer Ebene stattfinden kann. 
Dies gilt fur alle vier freien Rander der beiden Zwickel. 
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Faitkantcn, die an dcr Aitfcnseite dcr gcfaltctcn Abschnitte liegen, werden hicr als 
"Aitfenfaltkanten" bezeichnet, solche an dcr Inncnscitc als "Inncnfaltkantcn". 

Gcmaff Anspruch 40 li/ft sich cin Hohlkfirpcr mit cincr ctwa quadratischcn Aufprallfla- 
che erzeugen. In diesem Falle ist keinc zentrale Faltkante erforderlich. Vielmehr wird 
langs der einen Diagonals cine durchgehende Innenfaltkante gebildet. Langs dcr beiden 
Mittelgeraden des Quadrats entstehen Auflenfaltkanten. 

Eine gewQnschtc Tiefe und Form des Airbags Ufit sich dadurch erzielen, dafi von den 
Ecken dcr erwQnschtcn Aufprallflachc her gegen die Au/Jenkanten des Zuschnitts form- 
gcbende Ausschnitte erzeugt werden. Solche Ausschnittc k8nnen im einfachsten Falle cin 
rcchtwinkligcs Dreieck sein, kfinnen abcr auch kompliziertere Formcn haben, insbeson- 
dere Schnittkanten, die nach aufitn konvex gekrumint sind und gegeneinander und gegen 
die Ecke des Quadrats oder Rechtecks spitz zulaufen. 

Es besteht das Problem, einen Ausschnitt durch einzelne Faltungcn in die gewunschte 
Form zu bringen, bei der die beiden Hauptabschnitte gegeneinander geklappt sind und 
die beiden Zwickel zwischen die beiden Hauptabschnitte hincingeklappt sind. Dicse 
Form ist fur das Verbinden, insbesondere VernShen der freicn Au/Jcnkanten in je einer 
Ebene erforderlich. 

Zu diesem Zweck wird, nach Anspruch 45, der Zuschnitt zunSchst um nur eine der Au- 
^enfaltkanten zwischen dem einen Hauptabschnitt und cincm dcr Zwickel gefaltet. Dann 
werden die ffeien Rander von beiden miteinander verbunden, insbesondere vernaht. So- 
dann wird um die andere Aitfenfaltkante zwischen demselben Hauptabschnitt und dem 
anderen Zwickel gefaltet. Wiederum werden die freien Rander miteinander verbunden. 
Bei diesem Vorgang hat sich die Zcntralfaltkante zwischen den beiden Hauptabschnitten 
im wesenUichen von selbst gebildet. Es ist nun nicht mehr schwierig, die beiden Haupt- 
abschnitte deckungsglcich aufeinander zu fallen, wobci die beiden Zwickel um ihre In- 
nenfaltkanten zwischen die beiden Hauptabschnitte gefaltet werden. Anschlie^end wer- 
den die noch verblicbcncn freien Rander dcr beiden Zwickel mit dem anderen Hauptab- 
schnitt verbunden. 
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Im Bereich dcs Gcncratonnundcs ist es ixn allgemeinen erfordcriich, das Hohlkdrpcnna- 
tcrial zu vcrstarkcn, damit es den im Einsatzfall dort auftretenden hohen Tcmperaturcn 
der aus dem Generator stromenden Gase und von diesen mitgefuhrten Partikeln stand- 
halt. Es ist bckannt, hier eine Verstarkung aufzubringen. Nach Anspruch 51 kann nun je- 
de Lage der Verstarkung fur die beiden Hauptabschnitte und die beiden Zwickel ein- 
stuckig hergestellt und in der gleichen Weise gefaltet werden, wie der Hohlk6rpcr, hat 
also ebenfalls Hauptabschnitte und ZwickeL Die Verstarkung kann dann Qber das den 
Generatormund enthaltende Ende des HohlkSrpers gestulpt werden. 

Nach Anspmch 54 kann die Verstarkung auch durch Webcn erzeugt werden. 

Schlic/flich kann der Hohlkorpcr samt Verstarkung durch den Generatormund umgestiilpt 
werden. 

Bestehen Hohlkorper und Verstarkungszuschnitte aus Textilmaterial, so kann durch den 
Generatonnund vernaht werden, wobei insbesondere zueinandcr parallele Nahte den Ge- 
neratormund umlaufen. 

Die vorlicgende Erfindung bczicht sich nicht nur auf Herstellungsverfahren, sondera 
auch auf danach hergestelltc Hohlkdrper sclbst. 
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Ausfiihrungsbeispiele mit weiteren Merkmalen der Erfindung wcrdcn im folgenden an- 
hand der Zeichnungen beschrieben. 

Figur 1 ist eine Draufsicht auf cincn drcicckigcn Zuschnitt zur Herstcllung cine: 
Airbag- Hohlkdrpeis. 

Figur 2 zeigt die Anordnung mehrerer dreieckiger Zuschnitte in einer Bahn aus Tex- 
tilmaterial oder Kunststoff- Folie. 

Figur 3 zeigt in Draufsicht den Zuschnitt nach dem ersten Faltvorgang. 

Figur 4 zeigt in Draufsicht den Zuschnitt nach dem zweiten Faltvorgang. 

Figur 5 zeigt perspektivisch den auf diese Weise hergestellten Airbag- HohlkSrper, 
jedoch vor dem Aufblasen und vor dem Zusammenfalten in seine Form zur 
Unterbringung in einem Kraftfahrzeug. 

Figur 6 zeigt in Draufsicht eincn Zuschnitt mit Ausschnitten an seinen Scitcnkanten 
und der Spitze. 

Figur 7 zeigt in Draufsicht einen Zuschnitt mit dreieckigen Ausschnitten nahe seiner 
Spitze. 

Figur 8 zeigt in Draufsicht einen Zuschnitt ahnlich dem in Figur 6, jedoch mit zwei 
Ausschnitten an seiner Hauptkante, die beiderscits der Mitte angeordnet sind. 

Figur 9 zeigt schematisch in einer Ansicht gegen die Hauptkante, wie der Zuschnitt 
nach Figur 8 zum Verbindcn gefaltet wird. 

Figur 10 zeigt eine Bahn aus Tcxtil- oder anderem Material mit eingezeichneten Zu- 
schnitten, die sich aus gcgencinander verschachtclt untergebrachtcn gleich- 
schenkligcn Dreiecken ergeben. 



Figur 11 



zeigt eine weitere Bahn mit Zuschnitten anderer Form, die ebenfalls gegen- 
einander verschachtelt untergebracht sind. 
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Figur 12 zcigt einen dcr Zuschnitte nach Figur 10 mit zwei angesetzten Zuschnittcn 
nach Figur 11. 

Figur 13 zcigt cine Bahn mit gcgcncinandcr vcrschachtcltcn Zuschnittcn, die bcrcits 
annahernd die endgultige Form haben. 

Figur 14 zcigt cine Bahn mit dazugehSrigen Ansatzstucken, cbcnfalls gegeneinander 
verschachtelt untergebracht. 

Figur 15 zcigt cincn dcr Zuschnittc nach Figur 13 und, gcstrichclt, Ansatzstiicke. 

Figur 16 zcigt cine Bahn mit gcgcncinandcr verschachtelt untcrgebrachten Zuschnittcn 
von ctwa U- form. 

Figur 17 zcigt cine Bahn mit zugehorigen AnsatzstQcken, cbenfalls gegeneinander 
verschachtelt. 

Figur 18 zeigt cinen dcr Zuschnitte nach Figur 16 mit zwei angesctzten Zuschnitten 
nach Figur 17. 

Figur 19 zcigt perspektivisch einen hiernach hcrgestelltcn Airbag- Hohlkorper. 

Figur 20 zeigt in Draufsicht eine zwcilagige Matcrialbahn zur Herstellung von trapez- 
fdnnigen Zuschnitten. 

Figur 21 zeigt in Seitcnansicht einen kelchformigen, nur oben offenen Airbag- 
Hohlkorper. 

Figur 22 zcigt perspektivisch einen Airbag- HohlkSrper andcrer Form. 

Figur 23 und 24 zeigen in Draufsicht Zuschnittc zu seiner Herstellung. 

Figur 25 zeigt in Draufsicht eincn vicreckigen, zweilagigen, noch flacfaen Airbag- 
Hohlkorper mit abgemndetcn Ecken. 
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Figur 26 und 27 zcigen Fonncn von Aufblasstcucningsverbindungcn. 
Figur 28 ist cine Eckansicht in Richtung des Pfeils 242 in Figur 25. 

Figur 29 ist cine gleichartigc Eckansicht und zeigt die einc Eckc des Airbag- 
HohlkSrpers nach dem Verbindcn der Kanten dcr beiden fonngebenden Aus- 
schnitte miteinander. 

Figur 30 zeigt einen Zuschnitt zur Herstellung eines Airbag- Hohlkarpers mit etwa 
quadratischer Aufprallflache in Draufsicht. 

Figur 31 zcigt den vollstandig zusammengcfaltenen Zuschnitt nach dem Herstcllcn 
von Ausschnitten in den Scitenkanten und dem Abschneidcn der vier Qua- 
dratspitzen. 

Figur 32 zeigt in Seitenansicht einen hiernach hergestellten, aufgeblasenen Airbag- 
Hohlkdrper. 

Figur 33 zeigt in einer Darstcllung entsprechend Figur 30 einen Zuschnitt zur Herstel- 
lung eines Airbag- HohlkSrpers mit einer rechteckigen (langlichen) Auf- 
prallflache. 

Figur 34 zeigt in einer Darstellung entsprechend Figur 31 den vollstandig zusammen- 
gefalteten Zuschnitt nach Figur 33. 

Figur 35 zeigt eine erste Stufe im Verlauf eines Fait- und Nahvorganges, ausgehend 
von einem Zuschnitt nach Figur 33. 

Figur 36 zeigt eine zweite Stufe im Verlauf des Fait- und Nahvorganges. 

Figur 37 zeigt einen zusammengefalteten Zuschnitt entsprechend Figur 31, jedoch 
dieser gegenuber vergrc^crt und mit einer Verstarkung versehen. 

Figur 38 zeigt einen Zuschnitt fur einc Verstarkung, im Maj?stab passend zu Figur 37. 
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Variante 1 

Figur 1 zcigt cincn Zuschnirt in Form eines gleichschenkligen, rcchtwinkligen Drciccks. 
Dcr Zuschnitt hat einc mittige Spitze 12, zwei Seitenkanten 14 und 15 und cine Haupt- 
kantc 16. Das hicr dargestellte Dreicck hat cine rechtwinkligc Spitzc, so dafi die Scitcn- 
kanten Kathcten und die Hauptkante eine Hypotenuse sind. Die Dreiecke kdnnen abcr 
Spitzenwinkel andercr Gro^en haben, z. B. zwischen 70° und 110°. Sie kdnnen auch zu 
ihrer lotrechten Mittclgeraden unsymmetrisch scin. 

Zur Bildung eines Gcncratonnundes werden der rechte und der linke Endabschnitt 18, 
gebildct aus den Seitenkanten 14 bzw 15 und der Hauptkante 16, weggeschnitten. In etwa 
der Mitte der Hauptkante wird ein drcieckigcr Ausschnitt 20 hergcstellt. 

Figur 2 zeigt, wie Dreiecke nach Figur 1 in eincr Bahn 22 aus Textilmaterial oder 
Kunststoff- Folie so angcordnet werden kdnnen, dap kein Verschnitt beim Herausschnei- 
den der Dreiecke entsteht. Die Spitzen cinander benachbarter Dreiecke sind also gegen 
gegenQberliegende Bahnkanten gerichtet. 

Figur 3 zeigt den ersten Faltvorgang, ausgchend von einem dreieckigen Zuschnitt nach 
Figur 1. Es wird zunachst um eine in Figur 1 punktiert dargestellte Innen- Faltkante 24 
gefaltet, und zwar wird ein Zuschnitt- Teil 28 oben herum auf einen Zuschnitt- Teil 30 
gefaltet, wodurch sich das Gebilde nach Figur 3 ergibt. Die Faltkante 24 geht von einer 
Stelle 32 der rechten Seitenkante 14 aus, die etwa bei einem Viertel der Lange der Sei- 
tenkante (von der Spitzc 12 aus betrachtet) liegt. Nach dem Falten liegen rechte Seiten- 
kantenabschnitte 34 und 36 aufeinander. Beide werden dann rniteinander verbunden. 

Anschlie/Jend wird um eine in Figur 1 und 3 punktiert dargestellte Innen- Faltkante 37 
gefaltet, und gleichzeitig um eine Innen- Faltkante 38 (Figur 1 und 4), namlich ein Stuck 
einer Mittelgeraden des Dreiecks. Es wird also gleichzeitig um zwei Innen- Faltkanten 
gefaltet, die rniteinander einen stumpfen Winkel einschlie^cn. Dieser zweite Faltvorgang 
ist etwas komplizierter, da die Seitenkantenabschnitte 34 und 36 bereits rniteinander ver- 
niht worden sind. Diese Faltvorgange lassen sich am besten an Hand eines vom Leser 
anzufertigenden Papiennodells verstehen. Ein quadratischer Abschnitt 41 nahe der Spitze 
des ursprunglichen Dreiecks wird vorzugsweise, aber nicht notwendigerweise lings sei- 
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ncr waagcrcchtcn Diagonalen, die dann cine Innen- Faltkante 40 bidet, gefaltet, so da0 
sich (Figur 4) ein zusammengefalteter Teil 42 ergibt, von dem das in Figur 4 obere Drei- 
eck 43 hier wesentlich ist. Dessen obere linke Ai^enkante 48 wird nun mit einem Ab- 
schnitt 51 der darunter liegenden Seitenkante 15 des Dreiecks vemaht (Naht 39). Das un- 
tere Dreieck 45 des zusammcngcfaltcten Teils 42 kann hierbei entweder, wie in Figur 4 
dargestellt, in derselben Ebene wie die Cbrigen Abschnitte liegen oder aufrecht stehen. 

AnscMie0end werden die dann noch freien Abschnitte 44 der beiden Seitenkanten mit- 
einander vemaht. 



Auch die beiden Abschnitte der Hauptkante 16 zwischen dem Ausschnitt 20 und den 
weggeschnittenen Endabschnitten 18 werden miteinander vemaht. In Figur 4 unten er- 
kennt man eine Naht 46, durch die die freien Kanten des dreieckigen Ausschnitts 20 
miteinander vemaht wurden. 



Figur 5 zeigt perspektivisch den soweit hergestellten Airbag- HohlkSrper, jedoch in eine 
Ebene gefaltet, also nicht aufgeblasen. Oben in Figur 5 erkennt man die beiden Nahte 46 
und 48 und dazwischen ein Stuck 50 des zusammengefalteten Teils 42 (Figur 4). Nach 
rechts weg steht ein sich verjungendes Rohr 52, das aus den beiden Seiten des dreiecki- 
gen Zuschnitts nach Figur 1 gebildet ist (rechte und linke Seite). Es endet in einem Ge- 
neratormund 54, der durch die weggeschnittenen Endabschnitte 18 (Figur 1) gebildet 
wurdc. 



Unten in Figur 5 erkennt man die miteinander vcmahten freien Kanten 49 (vgl. Figur 1). 

Figur 6 zeigt eine Variante des Zuschnitts. Will man im Bereich des Sttickes 50 zwischen 
den Nahten 46 und 48 (Figur 5) cine mehr ballige, also eine einer Halbkugel ahnlichere 
Form erzielen, so kann man an den beiden Seitenkanten 14, 15 des ursprunglich drei- 
eckigen Zuschnitts etwa drcieckige Ausschnitte 56 erzeugen, die rechts und links unter- 
schiedlich grq0 sein kSnncn und unterschiedliche Formen haben kSnnen. Ein weiterer, 
schr kleiner Ausschnitt 58 nimmt die Spitze 12 weg. Man nimmt hier bewu# einen ge- 
ringen Verschnitt in Kauf, hat aber die MSglicbkeit, den Airbag- Hohlkdrper den raumli- 
chen Gegcbcnheiten in einem Kraftfahrzeug besser anzupassen. 
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Einc andcrc Formvariante, wicdcmm cine rundcrc Form, laflt sich nach Figur 7 durch 
Hcrstcllcn von dreieckigen Ausschnittcn 60 crzielen. Man kann hicrdurch verhindern, 
dafi dcr aufgeblasene Airbag- Hohikfirper Tcufclsohren oder Horner hat. 

Einc wcitcrc Variantc nach Figur 8 zcigt cincrscits die Ausschnitte 56 und 58 nach Figur 
6, andererseits an der Hauptkante 16 anstelle eines mittigen dreieckigen Ausschnitts 20 
zwei Ausschnitte 62 in Form von Dreiecken mit konkaven Au/Jenkanten, so daft also der 
vcrbleibende Zuschnitt an diesen Stellen konvexe Ai^enkanten hat. Hiermit bceinfli^t 
man die Form des Airbag- Hohlkfirpers in der Gegend der freien Kante 49 in Figur 5. 
Zur Eiziclung ciner unsymmctriscben Fonn k6nnen wiederum der linke und der rechte 
Ausschnitt 62 verschieden gro/f gemacht werden und auch unterschicdliche Fonnen er- 
haltcn. 

Gefaltet wird dieser Zuschnitt nach Figur 9, die eincr Ansicht des Zuschnitts nach Figur 
8 von unten her entspricht. In Figur 9 oben erkennt man eine Strecke 64, namlich cinen 
Teil der Hauptkante 16. Dicse Strecke reicht von der Mitte des linken Ausschnitts 62 bis 
zur Mitte des rechten Ausschnitts 62. Nach unten herumgefaltet und schlic^lich in cin 
paralleles Stuck auslaufend sind die Strccken 66 rechts und links von der Strecke 64 dcr 
Hauptkante 16. Ganz unten ist dcr Gcncratormund 54 zu crkennen. 

Ebcnso wic die Ausschnitte 20 kdnnen auch die Ausschnitte 62 zur Verstarkung des Ge- 
neratonnundes verwendet werden, also dort aufgenaht werden. Das Gieiche gilt fur die 
Ausschnitte 60 und bci gecignetcr Form auch fur die Ausschnitte 56. 

Ahnlich wic es schon in der oben crwahnten Schrift WO 94/18 033 (Berger) in Figur 19 
gezeigt wurdc, kann die Bahn quer zur ihrer Langsrichtung gasdurcblassige Zonen 68 
(Figur 2) haben. Diese werden so angeordnet, dafi von jedem Zuschnitt 10 ein Mittel- 
stuck aus norxnalexn, gasdichtem Gewebe bestcht, wahrend die gasdurchlassigen Zonen 
68 (nur zwei dargestellt) weiter au^erhalb Uegcn. 
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Variante2 



Zm U, a. Aubag- Hohlkfrpc* mU aus fUdKnhaftem, insteo.dc tKOilOT 
^ - *-» Ocbi.de aach Figur 12 crzeug, Hieraus U0, sich dutch einig, 

! 1 ^ Vaba ^°^ cin HohlMrpe, geeigucte, Fora. herstelta,. Di« JL 

i": t, 033 ^ io3) ' Fig " 9 ■* *" ^ 

«ta» , &Wde oach der Wesigen Fig* 12 enspridu. Danus „i r d durch einigc 

Tr ftJr*' -* *» W - J 11 to WO- Sctoift .to Hohtt&p,, 

nach Figur 8 gcbildct. p 

Wird cin Zuschnitt nach Figur 9 dcr WO- Schrift aus ciner Bahn hcrausgcschnittcn so 
entsteht relativ vie, Verschnitt, also Abfall. Durch die vorliegcnde Erfindung nth Van 
ante 2 soil dcr Abfall minimiert werden. Zu diesem Zweck werden Bestandteile in Fonn 
^^ igerDnicckc 103 aus einer ersten Materialbahn 101 herausgeschnitten. Die 
Drcecke 103 Smd » dieser Materialbahn gegeneinander verschachtelt angeordnet Ihre 
Sp,tzen zcigen abwechselnd gegen den einen und den anderen Bahnrand. Es sind v 0n 
d.esen Dre,ecken dann nur noch geringffigige Teile abzuschneiden, wie sie in Figur 10 
kxeuzwe.se schraffier, dargestellt sind. Aus einer zweiten Materialbahn 107 werdefAn- 
7? " 4 heraUSgeSchnitten - d * ^benfalls miteinander verschachtelt in dieser Bahn 
untergebracht sind. Die zweite Materialbahn ist wesentlich schmaler als die erste Auch 
h.cr erg,bt Slch ein nur geringtugiger Verschnitt in den Teilen, die kreuzweise schraffiert 
dargestellt sind. 

Figur 12 zeigt, wie zwei zueinander syrnmctrischc Ansatzteile 109 an die beiden Flanken 
111 des gleichschcnkligen Dreiecks 103 angesetzt sind. 

Innerhalb des zusammengesetzten Gebildes nach Figur 12 werden nun Faltkanten er- 
«ugt, namlich Innenfaltkanten 158i und Aitfenfaltkanten 158a. Die Faltkanten sind 
durch strichpunktierte Linien dargestellt. Sie kSnnen durch Prigen, z.B. mit Hilfe einer 
crhatzten Frigeleiste erzeugt werden. Der Hohlk3rper wird dann gefaltet wie es aus der 
Schnft WO 94/18 033 (Berger 103) hervorgeht, und einige der Kanten werden tnitcinan. 
dcr verbunden, insbesonderc vcniaht. 
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Die Figurcn 13, 14 und 15 zcigen eine weitexe Moglichkeit. Aus cincr Materialbahn, ins- 
bcsondere Gcwebcbahn 116 werdcn Hauptbestandteile 118 hcrausgctrennt, die so ge- 
fonnt sind, dafi sic bis auf ganz geringfugige Veischiuttbereiche (gekreuzt schrafficrt) 
die Materialbahn ausfQllen. Aus eincr weitercn Matcrialbahn 120 werdcn Ansatzstucke 
122 und 124 gewonnen. Figur 15 zeigt, wie die Ansatzstucke 122 und 124 mit dem 
Hauptbestandteil 118 verbunden werden. Man erhfilt wieder annahemd die gleiche 
Grundfonn wie nach Figur 12 zur Bildung eines Airbag- HohlkSrpers. Es werdcn auch 
hier wieder (strichpunktiert dargestellte) Faltlinien erzeugt, die die Hauptbestandteile 118 
und die Ansatzstucke 122 und 124 durchlaufen. Falls erforderUch, kdnnen noch weitere 
Ansatzstucke 125 gewonnen werdcn, entweder aus cincr besondcren Matcrialbahn Oder 
zusatzlich aus dcr Bahn 120 nach Figur 14. Im lctzteren Fallc wird darauf geachtct, da0 
die Ansatzstucke 125 sich mit den Ansatzsrucken 122 und 124 gut innerhalb der Materi- 
albahn 120 vcrschachtcln. 



Die Figurcn 16 bis 18 zcigen einc andere Moglichkeit, ein flacbenhaftes MaterialstOck, 
etwa nach Figur 12, zu erzeugen. Hier werden innerhalb einer Materialbahn 126, spater 
in dcr Mitte anzuordnende Hauptbestandteile 129, gegeneinander versetzt untergebracht. 
In einer Materialbahn 128 werden, ebenfalls gegeneinander versetzt, Ansatzstucke 134 
untergebracht. Auch in diesem Falle entstcht au^erordentlich wenig Vcrschnitt, wie die 
kreuzweise schrafficrten Flachenstucke zeigen. 

Die Hauptbestandteile 129 besten aus cincm moglichst weitgehend luftundurchlassigcn 
Material, wahrend die Ansatzstucke, zumindest in Bcreichen, luftdurchlassig sind. 

Figur 18 zeigt, wie die Hauptbestandteile 129 mit zwei Ansatzstiicken 134 verbunden 
werden. Es werden wiedcrum die strichpunktiert dargestcllten Faltkanten gebildet und 
das Gcbilde nach Figur 18, wie dargestellt in der oben genannten WO- Schrift zu cincm 
Airbag- Hohlkdrper gefonnt. 



Figur 19 zeigt einen hiemach hcrgestellten Airbag- Hohlkdrper 136 mit einer dem 
Hauptteil 129 entsprechenden Aufprallflache 138, cincm Generatonnund 139 und luft- 
durchlassigen Abschnitten 137, von denen nur cincr dargestellt ist. 
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Variante 3 



Ein Airbag- HohlkSrper iSfit sich auch aus eincr zweilagig gcwebten Materialbahn 140 
gema0 Figur 20 erzeugen. In diescr Bahn sind gegencinandcr verschachtelt Trapeze 142 
vorgeschen. Sie baben je erne lange Seite 144, eine kinze Seite 146 und schragliegende 
geradlinige Schenkel 148. Langs der kurzen Seiten 146 und der Schenkel 148 sind bride' 
Materialbahnen langs Streifen 146w, 154w und 148w miteinandcr verbunden. Dagegen 
bleiben sie langs der langen Seiten 144 unverbunden. Im Falle einer Bahn aus textile* 
Material, sind die Streifen 146w, 154w und 148w gewebt. Bei anderen Materialien k6n- 
nen die Streifen geklebt oder gen&ht sein. Die einzelnen Trapeze 142 werden durch 
Schnitte etwa lings der Mitten der Streifen 148w und der in der Mitte der Bahn angeord- 
neten Streifen 154w, und langen Seiten 144 herausgeschnitten. 

Man erhalt auf diese Weise kelchfdrmige HohlkSrper 158 nach Figur 21. Diese Hohl- 
korpcr s,nd nur oben (in Figur 21) offen. Es werden nun zur Erzeugung der gewflnschten 
Airbagform entweder nur an der vorderen Seite oder nur an der ruckwartigen Seite oder 
an beiden Ansatzstflcke befestigt. Setzt man nur oberhalb einer gestrichelt dargestellten 
Geraden 162 etwas an, so genflgt ein kleiner annahernd dreieckformiger mittiger Ansatz 
164. Setzt man dagegen oberhalb eincr Geraden 160 an, so erhalt die ruekwartige Wan- 
dung ein Ansatzstiick 150 in Form eincs flachen Rechtecks. An der vorderen Wandung 
.st e,n Ansatzstiick 152 anzubringen, in Form eines Dreiecks mit abgerundeten Schenkeln 
und grower als der Ansatz 164. Fernet werden fonngebende Ausschnitte gemacht, nam- 
lich 149 links und rechts. 

Die bisher offencn oberen Rander der kelchformigen HohlkSrpers 158 werden dann mit- 
cinander verbunden, also vernaht, verklebt, verscfawetft, oder dergleichen. Es ergibt sich 
damn der Airbag- HohlkSrper nach Figur 19, wobei der Mittelabschnitt 156 aus Figur 21 
die Aufprallflache 138 bildet. Die beiden Seitenabschnitte 157 des HohlkSrpers 158 Wi- 
den die Seitcnwande des Airbag- HohlkSrpers und enthalten die luftdurchlassigen Ab- 
schnitte 137. 

Durch die Anordnung der Trapeze in der Materialbahn 140 kommt man dort praktisch 
ohne Vcrschnitt aus. Von dem kelchformigen HohlkSrper 158 werden nur kleine Fla- 
chen, namlich fur die formgebenden Ausschnitte 149 abgetrennt. Die anzusetzenden Ab- 
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schnittc 150, 152 Oder 164 werdcn aus einer zwcitcn Matcrialbahn gewonnen, wic es 
oben anhand der Figurcn 11 und 14 beschrieben wurdc. Es entsteht also wiederum au- 
^erordendich wenig Verschnitt. 

Die Kanten kc und kd haben spiegelbUdliche Formen. Werden der Mittelabschnitt 156 
und der linke Seitenabschnitt 157 langs einer Faltkante 166 zusammengefaltet, so Uegen 
die freien Kanten kc und kd aufeinander und konnen in einer Ebene miteinander vernSht 
werden. Das gleiche gilt fur die freien Kanten ke und kf . SchliqSUch werden die freien 
Kanten kg und kh nach Falten des rfickwartigen Abschnittes um eine mittige Faltkante 
(binter der Faltkante 168) wiederum in einer Ebenc aufeinandergelegt und miteinander 
vemaht. Fur den Generatormund 139 bleibt eine kleine Offnung iibrig, die entweder von 
dem Ansatzstuck 150 umgeben ist oder, ohne dieses Ansatzstuck, zwischen den inneren 
Enden der freien Faltkanten kg und kh liegt. 

Dadurch, da0 der kelchformigc HohlkSrper nach Figur 21 unten und an den Seiten be- 
reits geschlossen ist, sind dort also keine freien Kanten mehr miteinander zu vcrbinden, 
so da£ die Verbindungsvorgange, insbesondere Nahvorgange, gespart werden. 

Figur 22 zeigt pcrspektivisch einen Airbag- Hohlkorper anderer Form, der insbesondere 
fur die Beifahxcrseite geeignet ist. Er ist aus Zuschnitten nach den Figurcn 23 und 24 
herstellbar. 



Die der zu schiitzenden Person zuzukehrende Aufprallflachc ist hier an der Ruckseite 
denken. Die Blickrichtung ist also schrag von vorne gegen den Airbag und gegen die 
schutzende Person. 



Man erkennt in Figur 22 den Mittelabschnitt 192a, der hier vorne liegt. Hinten liegt der 
Mittelabschnitt 192, der die AufprallflSche bildet. Um Faltkanten 193 und 194 sind Au- 
^enabschnitte 198 nach vorne beziehungsweise nach hinten geklappt und in einer Naht 
miteinander vereinigt. Eine Naht verbindet die Schenkel 200a und 200b miteinander, ei- 
ne weitere die Schenkel 201a und 201b miteinander. Das lange Ansatzstuck 196 ist unten 
zu erkennen. Es ist in einem Bogen nach vorne gekrumrnt und soil dann mit dem kurzen 
Ansatzstuck 197 verbunden werden, nachdem ein Gasgenerator zwischen diesen Ansatz- 
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stucken eingefuhrt, und mit Hilfc besondercr Zusatzsracke bcfcstigt woiden ist. Diesc 
Zusatzstucke lassen sich an den Kantcn 202 befestigen und haltcn ihrcrscits den Gasge- 
ncrator. Sie sind hier nicht dargestellt. 

Die Figurcn 23 und 24 zeigen Zuschnitte, aus denen dicscr Hohlk8rper gebildet wild. In 
einer doppellagigen Materiaibahn werden Trapeze gegeneinandcr veisetzt angeordnet. 
Diese Trapeze 180a und 180b haben wesentlich steilere Flanken als die nach Figur 20. 
Die Trapeze kfinnen, ebenso wie in Figur 20, in beiden Halften einer Bahn angeordnet 
werden Oder auch die gauze Breite einer Bahn einnehmen. Sie sind gegeneinandcr ver- 
schachtelt untergebracht, wie nach Figur 20. An den herausgeschriittenen Trapezen wer- 
den dann fonngebende Ausschnitte 184a, b, bis 187a, b erzeugt. Die oberen Ausschnitte 
184a, b und 185a, b sind kleiner als die unteren Ausschnitte 186a, b und 187a, b. Die 
Formen der Ausschnitte werden je nach der erwunschtcn Raumform des Airbag- 
Hohlkdrpers gewahlt. 

Die freien Kanten der fonngebenden Ausschnitte sind konvex oder z. T. gerade, wie un- 
ten in Figur 23 und 24. Damit verbieinben obere, waagcrechte freie Kanten 190a und 
190b und untere frcic Kanten 191a und 191b. Es werden nun innerhalb beider Trapeze 
180a, 180b Innenfaltkanten 193, 194, z.B. durch Pragen erzeugt. 

Aus einer zweiten Materiaibahn werden rcchteckige Ansatzstiicke 196 und 197 herausge- 
trennt, die gleiche Breiten aber unterschiedliche Langen haben, also ohne jeglichen Ver- 
schnitt aus dieser zweiten Materiaibahn zu gewinnen sind. Die Ansatzstucke 196 und 197 
werden spater an freien Kanten 191a und 191b der beiden Mittelabschnitte 192a, 192b 
befestigt, z.B. don angenaht. 

Die Kanten des fonngebenden Ausschnittes 184a des Trapezes 180a werden miteinander 
verbunden, ebenso die des fonngebenden Ausschnittes 185a desselben Trapezes. Das 
gleiche gilt fur die fonngebenden Ausschnitte 184b und 185b oben in Figur 24. Es erge- 
ben sich am Airbag- Hohlkorper Nahte, von denen 184b', 185a' und 185b* oben in Figur 
22 dargestellt sind. Die Kanten der formgebenden Ausschnitte haben vorzugsweise 
spiegelbildliche Formen. 
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Anders ist es bei den formgebenden Ausschnitten unten in Figur 23 und 24. Die Kanten 
202 und 204 des formgebenden Ausschnittes 186a werden miteinander verbunden, eben- 
so die entsprcchenden Kanten des formgebenden Ausschnittes 187a. Dagegen bleiben die 
Kanten der formgebenden Ausschnitte 186b und 187b in Figur 24 unverbunden. An die 
Kanten 206 und 208 kdnnen Aufnahmeteile (ebenfalls Zuschnitte) zur Befestigung eines 
Gasgenerators angcnaht werden (dies ist in den Figuren nicfat dargestellt). Der Gasgene- 
rator wird hicrdurch zwischcn den Ansatzstflcken 196 und 197 untergebracht, was eben- 
falls nicht dargestellt ist. Diese Ansatzstficke umschliqSen den Gasgenerator (Figur 22 
unten) und werden schlieflich an ihren freien Kanten 210a und 210b miteinander ver- 
naht. 

Der Schenkel 200a des Trapezes 180a wird mit dem Schenkel 200b des Trapezes 180b 
verbunden, insbesondere vernaht. Ebenso werden die Schenkel 201a und 201b miteinan- 
der verbunden. Dann werden die oberen freien Kanten 190a und 190b miteinander ver- 
bunden. 

Variante 4 

Die Figuren 25 bis 29 zeigen die Herstellung eines Airbags, der, bei entsprechenden 
Abmcssungen, fur die Fahrerseite, wie auch fur die Beifahrerseite geeignet ist. Es wird 
ausgegangen von einem flachen HohlkSrper, der zweilagig gewebt ist. Der flache Hohl- 
kSrper hat abgerundete Ecken 230, was sich ebenfalls durch Webcn schon bewirken lafit. 
Die in Figur 25 erkennbare Grundform ist die eines Viereckes. Dies kann ein rcgelma^i- 
ges Viereck sein, wie ein Quadrat, ein Rechteck, ein Trapez, ein Rhombus, oder ein un- 
regebnayJiges Viereck mit unterschiedlichen Eckwinkeln und unterschicdlich langen Sei- 
ten. Zur Volumenbildung, also Schaffung der gewunschten Tiefe des Airbag- 
HohlkSrpers, werden von den abgerundeten Ecken her formgebende Ausschnitte 232 
hergestellt, die gegen das Zentrum des Vierecks spitz zuiaufen. 

Zur Bildung eines riumlichen Airbags mQssen die obere Lage 234 und die in Figur 25 
nicht zu erkennende untere Lage 234u auseinandergezogen werden (vgl. Figur 28). Zu 
diescm Zweck werden einc obere Au^enfaltkante 236 und eine untere 236u gebildet, die 
von den Spitzen der formgebenden Ausschnitte 232 gegen das Zentrum verlaufen. Die 
jeweils obere und untere Aqffenfaltkante kSnnen gleichzeitig durch Einfuhren und An- 
drucken von Warmeleisten gepiSgt werden. In einer der Lagen wird ein Loch 238 zum 
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Anschlu? eines Gasgcncrators herausgeschnittcn, und zwar entweder zentral, wie in Fi- 
gur 25 dargcstcllt, oder scitlich vcrsctzt. Ein Bereich 240, der das Loch 238 umgibt, wird 
veistarkt, cntwcdcr bcim Wcbcn der obcrcn Lagc oder durch Aufbringen von zusatzli- 
chem Material. 

Figur 28 zeigt die obere Lage 234 und die untere Lage 234u in Richtung eines Pfeiles 
242 in Figur 25 gesehen. Man erkennt rechts die Kanten y und z des formgebendcn Aus- 
schnittes der obcrcn Lage, links die Kanten y* und z ! des gleichen Ausschnittes in der un- 
teren Lage. Man erkennt auch die beiden Faltkanten 236, 236u. Wcrdcn die obere und 
die untere Lage in Richtung der Pfeile 244 auseinandergezogen, was die Faltkanten er- 
leichtem, so crgibt sich eine Anordnung nach Figur 29, ebenfalls gesehen in Richtung 
des Pfeiles 242 in Figur 25. Es werden nun die Kanten y und z des fonngebenden Aus- 
schnittes der oberen Lage miteinander verbunden, was durch Nahen Kleben, Schwe^en 
oder auf andere Weise geschehen kann. Ebcnso werden die beiden Kanten y 1 und i der 
unteren Lage miteinander verbunden. Somit crgibt sich, immer noch aus der Richtung 
des Pfeiles 242 gesehen, das kreuzformige Gebilde nach Figur 29. Der gleiche Vorgang 
wird an alien ubrigen der vier Ecken wiederholt. Hierdurch erhalt der Airbag- 
HohlkSrper seine Tiefc. 

Es ist an sich bckannt, das Aufblasen eines Airbags in Richtung gegen den Insassen da- 
durch zu verzSgcrn, da0 Verbindungen eingenaht werden, die bcim Aufblasen erst dann 
durchreyScn, wenn der Airbag sich auch in seiner Breite cntfaltet. Nach Figur 25 bis 27 
werden Aufblassteuerungsverbindungcn 246 eingewebt. Sie sind in Bereichen zwischen 
den formgebendcn Ausschnitten au^crhalb des das Loch 238 enthaltenden Bereiches an* 
geordnet. Sie haben in Figur 25 V* form. Figur 26 zeigt funf andere Ausfuhmngsfonnen 
von Aufblassteuerungsverbindungen, namlich einzelne Geraden, je zwei zueinander par- 
allel Geraden, U- form, Zick- Zack- form und Kreis. Auch andere Fonncn konnen an- 
gewandt werden. In jedem Falle werden die Aufblassteuerungsverbindungen mit einge- 
webt, was Nahvorgange erspart. 

Figur 27 zeigt eine andere Form einer Aufblassteuerungsverbindung. Diese umgibt 
namlich spiral f6rmig den das Loch 238 enthaltenden Mittelabschnitt zwischen beiden 
Lagen. 
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Man kann auch zur Erzeugung der Aufblassteueningsveibindungen die beiden Lagen nur 
stellenweise miteinander verbinden, sie also zusammenheften und sie dann spater vema- 
hcn. 

La£t sich der Airbag- HohlkSrper auf die hier beschriebene Weise nicht ausreichend gut 
dem Fahrzeuginnenraum anpassen, so kann man an mindestens cincr der Seitenkanten 
248 der oberen und/oder unteren Lage noch relativ schmale Ansatzshlcke anbringen, die 
einerseits mit dem Rand der oberen Lage, andererseits mit dem Rand der unteren Lage 
vcrbunden werden, und dadurch die Tiefe des Airbag- HohlkSrpers an dieser Stclle erho- 
hen. 

Variante 5 

Figur 30 zeigt eincn Zuschnitt 302 aus Textilmaterial in Form eines Quadrats. Zur Bil- 
dung eines Generatormundes werden die.vier Spitzen 320 des Quadrats abgeschnitten, 
und zwar so, dafi vier rechtwinkligc Dreiecke gleichcr Gr60e entfernt werden. Femcr 
werden an den vier Seiten des Quadrats, in deren Mitte, formgebende Ausschnitte 324 
oder 324a hergestellt, und zwar entweder an alien Seiten rechtwinklige Ausschnitte 324, 
wie sic Figur 30 rechts zeigt, oder an alien Seiten spitze Ausschnitte 324a mit gekriimm- 
ten Kanten, wie sie Figur 30 links zeigt. Die Ausschnitte reichen in jedem Falle bis an die 
Ecken der quadratischen Aufprallflache 326 heran. Der Zweck dieser formgebenden 
Ausschnitte wird weiter unten erlautert. 

Der Zuschnitt wird zunachst urn eine Mittelgerade gefaltet, die parallel zu eincr Seiten- 
kante verlauft und cine AuScnfaltkante 304 bildet. Der Zuschnitt wird dann wieder aus- 
einandergcfaltet, und es wird eine weitere AivJenfaltkante 306 gebildet, die mit der Au- 
Scnfaltkante 304 ein rechtwinkliges Kreuz bildet. Die AujSenfaltkante 306 verlauft also 
ebenfalls parallel zu cincr der Seitenkanten. 

Der Zuschnitt 302 wird dann wieder auseinandergefaltet, und es werden Innenfaltkanten 
307, 308 gebildet, die in einer Diagonalen vcrlaufcn und somit durch ein den Faltkanten 
gcmeinsames Zentrum, das spater eincn zentralen Faltpunkt 311 bildet. Alle Faltkanten 
sind hicr und in weiteren Figuren durch strichpunkticrte Gcraden dargestellt. Der Zu- 
schnitt wird nun in die Form nach Figur 302 gefaltet. 
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Figur 31 zeigt in Draufsicht den obcrcn Hauptabschnitt 312, dcr aus dem obcrcn Quadrat 
in Figur 30 gebUdet wurdc. Dicser Hauptabschnitt ist in seiner Lingsrichtung (von oben 
nacb unten in Figur 31 nicht gefaltet). Die gestricheite Mittelgerade in Figur 31 bedeutet 
die Innenfaltkanten 307 und 308 der beiden, jetzt zusammengefalteten Zwickel 316 und 
318. Die Zwickel haben Aitfenfaltkanten 304 und 306. Nach Figur 31 liegen also ganz 
unten ein Hauptabschnitt 314, darflber rechts ein zusammengefalteter Zwickel 318, links 
ein zusammengefalteter Zwickel 316, und ganz oben der Hauptabschnitt 312. Man er- 
kennt hier audi den zentralen Faltpunkt 311. 

Diese Faltvorgange lassen sich mit an sich bekannten Mitteln durchfuhrcn, namlich Falt- 
maschinen, die jc ein Haltegestange haben, das zum Andriicken des Zuschnitts an eine 
feste, ebene Unterlage dient, und zwar dicht neben der zu bildenden Faltkante. Von ei- 
nem Gegengestangc wird dann der freie Teil des Zuschnitts umgeklappt und nach Ent- 
fernen des Haltegestinges angedruckt. 

Der zusammengefaltete Zuschnitt hat oben in Figur 31 einen Generatormund 321, der 
durch Abschneiden der vicr Spitzen 320 des quadratischen Zuschnitts entstanden ist. 
Durch die fonngebenden Ausschnitte 324 ergibt sich, wie es in Figur 31 rechts darge- 
stellt ist, eine gcrade Schnittkante 322. Werden start der rechtwinkligen fonngebenden 
Ausschnitte 324 Ausschnitte 324a mit gekrQmmten Kanten erzeugt (Figur 30 links), so 
ergeben sich Schnirtkanten 322a, wie es links in Figur 31 gezeigt ist. Selbstverstandlich 
werden entweder gcrade Schnirtkanten 322 Oder geknlmmtc Schnittkanten 322a auf bei- 
den Seiten erzeugt. Auf diese Weise lassen sich Airbags gewunschter Tiefe und Form, z. 
B. Birnenform, erzeugen. Die den Schnittkanten 322 und 322a entsprechenden Wan- 
dungsteilc des Airbags, die fur dessen Tiefe ma^gebend sind, werden auch "Stcg" gc- 
nannt. 

Jeweils in einer Ebene werden vier Nahte hergestellt. Es werden namlich (rechts in Figur 
31) der Hauptabschnitt 312 mit dcr oberen Lage des Zwickels 318 vernSht sowie unab- 
hingig davon der untere Hauptabschnitt 314 mit der unteren Lage des Zwickels 318. Das 
gleiche wird auf dcr in Figur 31 linken Seitc durchgefOhrt. Es werden also vicr einzelne 
Nahte 325 hergestellt, jede fur sich in einer Ebene. Die Nahte beginnen jeweils am Ende 
der Au^enfaltkanten 306 bzw. 304 und enden beim Generatormund 321. Die vier Nahte 
sind also voncinander unabhangig. Vor allem kreuzen sie sich nicht. Sic sind infolgedes- 
sen leicht zu uberprufen. ' 
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Es crgibt sich cin Airbag- Hohlkdrpcr, wic cr in Figur 32 aufgeblasen dargcstcllt ist. Er 
hat Ai^enflachen 327, deren Form sich aus der Form der Schnittkanten 322a in Figur 30 
und 31 crgibt, und konischc Scitcnflachcn 323a entsprechend den geraden Seitenkanten 
323 obcn in Figur 31. Dieser Airbag- Hohlkdrpcr hat cine beim Aufbiascn dem Insassen 
zugekehite Aufprallflache 326 von der etwaigen Form eines Quadrats, was nur in Figur 
30 durch punkticrtc Gcradcn angedcutet ist Ein soldier Airbag ISfix sich gut am Lcnkrad 
unterbringen, ist also fur die Fahrerseitc besonders geeignet, Dieser Airbag hat etwa Bir- 
nenform. Viele wcitcre Fonnvariantcn sind m5glich. 

Im folgenden wird anhand der Figurcn 33 bis 36 ein Airbag mit rcchtcckigcr Aufprall- 
flache beschrieben, der fur die Beifahreiseitc besonders geeignet ist. Jc nach dem durch 
das Fahrzeug vorgegebenen Raum und der Lage der A- bzw. B- Saulc werden dann 
Schnittkurvcn gewahlt, die zu einer gecigncten Airbagform fuhren. In Figur 33 werden 
jedoch, lediglich der Einfachheit der Darstcllung wegen, formgebende Ausschnitte 324 
mit geraden Schnittkanten dargestellt. 

Figur 33 zcigt cinen quadratischen Zuschnitt 329 zur Erzeugung eines Airbag- 
Hohlkorpers mit einer rcchteckigen, also langgestreckten Aufprallflache 330. Auch hier 
sind Inncnfaltkanten 331, 332 als Mittelgcraden von zwei Zwickeln 334, 336 vorgesehen. 
Die zugehSrigen Au^cnfaltkanten 338 bis 341 kreuzen cinandcr jedoch nicht, wie nach 
Figur 30. Vielmehr befindct sich zwischen den beiden von ihnen gebildeten Schnittpunk- 
ten 345, 346 einc zcntrale Au/Scnfaitkante, im folgenden "Zentralfaltkante" 344 genannt. 
In dem Schnittpunkt 345 am linken Ende der Zentralfaltkante 344 laufen die Inncnfalt- 
kantc 331 und die beiden AitfJcnfaltkanten 338 und 339 zusammen. Entsprechendes gilt 
fur das rcchtc Ende der Zentralfaltkante. Die Zentralfaltkante 344 und die Auflenfaltkan- 
te 339 schliqSen miteinandcr eincn Winkcl fi cin. Glciches gilt fur die drei ubrigen Au- 
^cnfaltkanten 338, 340 und 341. Dieser Winkel p kann vorzugsweisc 135° bctragen oder 
klciner sein. Die beiden Hauptabschnitte 347 und 348 befinden sich hicr bcidcrscits der 
2LcntralfaItkantc 344 und sind zum Tcil durch die Ai^enfaltkanten 338 und 340 bzw. 339 
und 341 begrenzt. 

Auch hier werden die obcre und die untcrc Spitze 349 zur Bildung eines Gcncratonnun- 
des 321 abgeschnittcn. Ebenfalls werden formgebende Ausschnitte 324 erzeugt. Anstelle 
der hier dargestelltcn rechtwinkligen Ausschnitte kflnnen vorzugsweise Ausschnitte 324a 
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mit gekriimmmtcn Schnittkanten gcwunschtcr Form hergestellt werden, wie es anhand 
dcr Schnittkanten 322a in Figur 30 beschrieben wurde. Es lassen sicb also auch hicr Air- 
bags grower Ticfc mit gcwunschtcr Ai^cnfonn, cbcn dutch Fonngcbung dcr Schnittkan- 
ten, erzeugen. 

Figur 34 zeigt den zusammengefalteten Zuschnitt 329 mit dem Hauptabschnitt 348 an der 
Obcrflache und den beiden zusammengefalteten Zwickeln 334 und 336 darunter. Diese 
liegen obcrhalb des jctzt unten liegenden Hauptabschnitts 347. Die Innenfaltkanten 331 
und 332 der beiden Zwickel sind hier ebenfails angedeutet. Bei einem Winkel {} von 135° 
verlaufen die beiden Innenfaltkanten 331 und 332 zueinander parallel Es ergibt sich 
demnach (in Figur 34 unten) ein relativ greyer Generatonnund 321. Wunscht man einen 
kleineren Generatonnund, so kann man dies durch Verklcinern des Winkels 0 erreichen, 
wie die strichpunkticrte Innenfaltkanten 331* und 332' nur ungefahr andeuten. Man wird 
in diesem Falie die Langen der Aufprallflache und der Zcntralfaltkante verkleinera. 

Anhand dcr Figurcn 35 und 36 sollen nun die Fait- und Nah- oder Veibindungsvorgan- 
ge beschrieben werden, durch die der Zuschnitt nach Figur 33 in die Form des zusam- 
mengefalteten Hohikorpers nach Figur 34 fibergefuhrt wird. 

Zunachst wird der Zuschnitt langs der Auffenfattkante 341 gefaltet (Fig. 35). Der rechte 
obere Teil des Zuschnitts nach Figur 33 wird nach hinten umgefaltet, und zwar auch jen- 
seits des Schnittpunktcs 346, langs einer hier in uberlangen Strichcn dargestcllten Falt- 
kante 352. Eckpunkte a, b und c (vgl. Figur 33) vom oben liegenden Hauptabschnitt 348 
und dem darunter gefaltcten Zwickel 336 liegen dann ubereinander. Es wird nun eine 
Naht 350 von a fiber b nach c hergestellt. Sic endet am Generatonnund 321. Dann wird 
nach Figur 36 um die Au^enfaltkante 339 und ihre Verlangerung gefaltet, wobei Teile 
des Hauptabschnitts 347 nach oben wegstehen. Vcrnaht wird von einem Eckpunkt d an, 
fiber Eckpunkt e bis Eckpunkt f am Generatonnund 321. (Naht 351) 

In diesen beiden Fallen wurde jeweils der oben liegende Hauptabschnitt mit der benach- 
barten Halftc dcr Zwickel 334 und 336 vernaht. (Diese Halften sind in Figur 33 unten 
dargestellt). 
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Im Zuge dieser bcidcn Nahvorgange bildet sich bei nur geringer Unterstutzung die Zen- 
tralfaltkante 344, wahrend die bcidcn Hauptabschnitte 348 und 347 unter cinem Winkel 
voneinander abstehen. 

Die bcidcn Hauptabschnitte werden nun um die Zcntralfaltkantc 344 dcckungsgleich 
aufeinander gcfaltct. Bei dicseni Vorgang bilden sich fast automatisch beidseitig die In- 
nenfaltkanten 331 und 332 dcr Zwickel 334 und 336. Es ergibt sich somit die Lage nach 
Figur 34. 

Nun werden, jeweils in einer Ebene, zwei Nabte hcrgcstcllt, namlich zwischen den Eck- 
punkten g, h und j cincrscits und k, 1 und m andcreiseits. (Sind, wie hicr, die Spitzen 
rechts und links im Zuschnitt stehen gebliebcn, decken sich die Punkte c und j cincrscits 
sowie f und m andererseits.) 

Es wurde bereits erwahnt, da0 bei tcxtilcm Material aus Kunstfasern, die frcicn Kantcn 
miteinander verklebt oder verschwevJt werden k6nnen, dafi also keine Nahtc erzeugt 
werden mussen. Entsprechendes gilt fur Kunststoff- Folie. 

Die in dieser Wcise gebildeten Hohlkdrper fur die Airbags sollcn in der Nachbarschaft 
des Generatonnundes 321 eine Verstarkung aus einer oder mehreren Lagen Textilmate- 
rial zum Schutz gegen die aus dem Generator stromenden he#en Gase erhalten. Figur 37 
zcigt dies anhand eines Airbag- HohlkSrpers mit quadratischer Aufprallflache nach den 
Figuren 30 und 31. Entsprechendes gilt fiir Hohlkdrper mit rechteckiger Aufjprallflache 
nach Figur 33 und 34. 

In Figur 37 ist oben ein VerstSrkungshauptabschnitt 364 dargestellt. Nonnalerweise 
mu^tc fur den oberen und unteren Hauptabschnitt sowie fur jeden der Zwickel je ein 
Verstarkungsabschnitt vorgesehen und mit angenaht werden. Wie Figur 38 zcigt, kann 
man jedoch alle Verstarkungsabschnitte in einem quadratischen Verstarkungszuschnitt 
362 zusammenfassen. Dieser Verstarkungszuschnitt ist ahnlich aufgebaut, wie der Zu- 
schnitt fur den Airbag nach Figur 30. Er hat also oben und unten einen Verstarkungs- 
Hauptabschnitt 364 und rechts und links einen Verstarkungszwickel 366. Der Zuschnitt 
hat Au/3enfaltkanten 368, die einander in einem gedachten Zentrum kreuzen, sowie eine 
einzige durchgehende Innenfaltkante 370. Eine Mittcloffnung 363 ist herausgeschnitten. 
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Dcr VerstSrkungszuschnitt 362 wird in dcr glcichcn Wcisc gefaltet, wic dcr Zuschnitt 
nach Figur 30 und 31. Er wird dann flbcr den zusammengcfaltetcn Zuschnitt 302 fflr den 
Airbag- Hohlkorper gestfilpt, so da/3 sich die Lage nach Figur 37 ergibt. Die einzelnen 
Teile des Vcrstarkungszuschnitts werden nun gemcinsam mit den einzelnen Teilen des 
Zuschnitts fur den Airbag- Hohlkdiper durch in Umfangsrichtung verlaufende Nahte 372 
veraaht. Soil die Verstarkung nicht einlagig, sondern mehrlagig sein, so werden mehrere 
Verstarkungszuschnitte 362 ubereinander gestfilpt. Auch in diesem Falle wird nur einmal 
veraaht, namlich der Airbag- HohlkSrper zusammen mit alien Verstarkungszuschnitten. 

Nach dem Herstellcn der Nahte wird der textile Hohlkfirper durch den Gcneratormund 
hindurch umgestulpt, so dafi die zunachst frcien Nahtrander innen liegen. 

Statt eincn Vcrstarkungsabschnitt aufzubringen, kann man in einem den Generatorraund 
321 umgebenden Bereich durch Weben ein ausreichend dickes Material erzeugen. 

Wie gczeigt wurdc, l^t sich unter Verwendung eines einstuckigen, vorgefalteten Zu- 
schnitts und dessen Vemahcn in jeweils ciner Ebene der Fertigungsproze^J weitgehend 
automatisieren, was eine crhebliche Kosteneinsparung bedeutet. Voraussetzung dafiir 
sind bci der Herstellung cincs textilen Airbags ein- Oder mehrlagige unbeschichtete Ge- 
webe gleicher Fadendichte und gleichen Filamentgarntyps. An der den zu schutzenden 
Insassen abgewandten Scite des Airbag mu5 das Gewebe eine hohcre Luftdurchlassigkeit 
haben als an der AufprallflSche. Die Luftdurchlassigkcitswerte lassen sich durch gecig- 
netc Bindungen crzielen. Festigkeit und Dehnung des Gewebcs sind in Kett- und Schu/5- 
richtung gleich. Die Gasdurchlassigkeitskurven eines solchen Gewebes sind dann untcr- 
schiedlichen Belastungsverhaltnissen optimal angepa^t. 
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BEZUGSZEICHEN 
Variante 1 



10 


Zuschnitt 


12 


Spitze 


14,15 


Seitenkante 


16 


Hauptkante 


18 


Endabschnitt • 


20 


Ausschnitt 


22 


Bahn 


24 


Innen- Faltkante 


28, 30 


Zuschnitt- Tcil 


32 


Stelie 


34, 36 


Scitcnkantcnabschnitt 


37 


Innen- Faltkante 


38 


Stuck der Mittelgeraden 


39 


Naht 


40 


Innen- Faltkante 


41 


quadratischer Abschnitt 


42 


zusammengefaltcter Teil 


43 


obcrcs Dreieck 


44 


Seitenkantenabschnin 


45 


unteres Dreieck 


46 


Naht 


48 


Au/9enkantc 


49 


freie Kante 


50 


Stuck 


51 


Seitenkantenabschnin 


52 


Rohr 


54 


Generatonnund 


56,58 


Ausschnitt 


60,62 


Ausschnitt 


64 


Strecke 


66 


Endabschnitt 
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68 gasdurchlSssigc Zone 

69 Faltkante 

Variante 2 

101 Materialbahn 

103 glcichschcnkligcs Drcicck 

105 Mittelhflhe 

107 Materialbahn 

109 Ansatzstuck 

111 Flanke 

114 Ansatzkante 

116 Materialbahn 

118 Hauptbestandteil 

120 Materialbahn 

122, 124, 125 Ansatzstuck 

126, 128 Materialbahn 

129 Hauptbestandteil 

132 Spitzc 

134 Ansatzstuck 

Variante 3 

136 Airbag- Hohlkdrper 

137 LuftdurchlSssiger Abschnitt 

138 AufpraJIflachc 

139 Generatonnund 

140 Materialbahn 
142 Trapez 

144 lange Seite 

146 kuize Seite 
146w, 148w Streifcn 

148 Scbenkel 

149 fonngebender Ausschnitt 
150, 152 Ansatzstuck 

154 Streifen 

156 Mittelabschnitt 

157 Seitenabschnitt 
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158 kelchfdnniger Hohlkdiper 

160, 162 Gerade 

164 mittiger Ansatz 

166, 168 Faltkante 

179 Airbag- Hohlkdiper 



180a, 180b Trapez 

184a, b bis 187a, b formgebender Ausschnitt 
184b', 185a', b' Naht 



190a, 190b mittige frcic Kanten 

191a, 191b mittigc freie Kanten 

192a, 192b Mittelabschnitt 

193, 194 Innenfaltkante 

196, 197 Ansatzstilck 

198 Auflenabschnitt 

199 Aufprallflache 
200a, b, 201a ,b Schenkel 
202,204 Kantc 

206, 208 Xante 

210a, 210b freie Kante 

kc bis kh freie Kanten 

Variante 4 

230 Rundung 

232 formgebender Ausschnitt 

234 obere Lage 

234u untere Lage 

236 Au£enfaltkante 

238 Loch 

240 Bereich 

242, 244 Pfeil 

246 Aufblassteuerungsverbindung 

248 Seitenkante 

y, z, y\ z' Kante 
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Variante 5 



302 


Zuschnitt 


304,306 


Au/fcnfaltkante 


307,308 


Innenfaltkante 


311 


zentralcr Faltounkt 


312, 314 


Hauptabschnitt 


316, 318 


Zwickel 


320 


Spitze 


321 


Gencratormund 


322, 322a 


Schnittkantc 


323 


Seitenkante 


323a 


Seitenflache 


324, 324a 


fonneebender Ausschnitt 


325 


Naht 


326 


Aufprallflachc 


327 


AuSenflache 


329 


Zuschnitt 


330 


AufDrallflache 


331, 332 


Inncnfaltkante 


334, 336 


Zwickel 


338 bis 341 


Au^cnfaltkantc 


344 


Zcntralfaltkantc 


345, 346 


Schnittpunkt 


347, 348 


Hauptabschnitt 


349 


Spitze 


350, 351 


Naht 


352 


Faltkante 


362 


Vcrstarkungszuschnitt 


363 


Mitteldffnung 


364 


Verstarkungs- Hauptabschnitt 


366 


Veistarkungszwickcl 


368 


Auffenfaltkante 


370 


Inncnfaltkante 


372 


Naht 
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a, b, c, bis m Eckpunkte 
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PATENTANSPRUCHE 
Varlante 1 

1. Verfahrcn zur Hcrstcllung eines Airbag- Hohlkdrpeis aus eincm einzigen, insbc- 
sondcrc einstuckigen Zuschnitt (10), dcr aus Textilmaterial odcr Kunststoff- Folic 
besteht, dadurch gekennzeichnet, 

a) da0 aus cincr einlagigen Materialbahn (22) dicht nebeneinander Dreiecke 
ausgeschnitten werden, dcrcn Spitzen, in Bahnlagsrichtung bctrachtct, ab- 
wcchsclnd gcgcn den cincn und den andercn Bahnrand weiscn, 

b) dafi die Dreiecke eine Spitze (12), von dieser ausgehende Seitenkanten (14, 
15) und eine deren andere Enden verbindende Hauptkante (16) haben, 

c) dafi tin der Spitze (12) benachbaiter Teil des Zuschnitts von ctwa der Breite 
eincs Vierteis einer der Seitenkanten (14) urn eine Faltkante (24) gefaltet 
wird, die unter einem rechten Winkel zu dieser Seitenkante (14) vcrlauft, 
derart, dafi dann zwei Seitenkantenabschnitte (34, 36) aufeinanderliegen, 

d) dafi diese Seitenkantenabschnitte (34, 36) miteinandcr verbunden werden, 

e) dafi dann der andere dcr Spitze (12) benachbarte Teil des Zuschnitts von 
gleichcr Breite urn eine entsprcchend angeordnetc Inncn- Faltkante (37) und 
urn ein Stuck einer Mittelgcraden des Dreiecks (Innen- Faltkante 38) gefaltet 
wird, derart, da/? dann wiederum Seitenkantenabschnitte (48, 51) aufeinan- 
derliegen, 

f) dafi auch diese Seitenkantenabschnitte (48, 51) miteinander verbunden wer- 
den, 

g) dafi die dann noch freien Abschnitte (44) dcr bciden Seitenkanten (14, 15) 
aufeinandergelegt und miteinander verbunden werden, 

h) dafi die beiden Abschnitte der Hauptkante (16) beiderseits ihrer Mitte aufein- 
andergelegt und miteinander verbunden werden und 

i) dafi zur Bildung eines Generatonnundes (54, Fig. 5) die beiden von den Sei- 
tenkanten (14, 15) und der Hauptkante (16) gebildeten Endabschnitte (18) 
abgeschnitten werden. 

(Figuren 1 bis 5) 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, die Drcickc rechtwinklig 
und gleichschenklig sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi t insbesondcre vor den Fait- und Verbindungsvorgangen, in der Mitte der 
Hauptkante (16) ein dreieckigeri4usscAnto (20) hergestellt wird, und 

b) dafi die freien Kanten dieses Ausschnitts (20) aufeinandergelegt und mitein- 
ander verbunden werden. (Naht 46). 

(Figuren 1 und 5) 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafi das Material des drei- 
eckigen Ausschnitts (20) zum Verstarken der dem Generatonnund (54) benachbar- 
ten Zuschnittsteile vcrwendet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Seitenkanten (14) etwa in ihrer Mitte Ausschnittc (56)- in Form flachcr 
Dreiecke, jedoch mit konkav gekriimmten Kanten haben. (Figuren 6 und 8) 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi an der Spitze (12) des 
Dreiecks die Seitenkanten (14, 15) abgerundet sind, derart, dafi sich ein vergrcyfcr- 
ter Spitzenwinkel ergibt. (Figuren 6 und 8) 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafi aus 
dexn Zuschnitt in den der Spitze bcnachbarten ffilftcn der Seitenkanten (14, 15) 
Ausschnitte (60) in Form etwa rechtwinkliger Dreiecke hergestellt werden. (Figur 
7) 

8. Verfahren nach Anspruch 1 odcr 2, dadurch gekennzeichnet, dafi zur Bildung ei- 
nes Airbag- HohlkSrpers abweichender Form, von der Hauptkante (16) ausgehend, 
in gleichen Abstanden beiderseits ihrer Mitte drcicckige Ausschnitte (62) mit ins- 
besondere konkaven Kanten hergestellt werden. (Figur 8) 
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9. Vcrfahren nach Anspruch 4, 6 odcr 7, dadurch gekennzeichnet, da/3 die beiden 
Ausschnitte (56, 60, 62) zur Bildung einer asymmetrischen Fonn des Airbags, un- 
gleichc Grt^cn und/odcr Fonncn haben. (Figurcn 6, 7, 8) 

10. Vcrfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dafi der Zuschnitt ura zwei 
Faltkanten (69) gefaltet wird, die rechtwinklig zur Hauptkante (16) durch die Aus- 
schnitte (62) verlaufen, derart, da0 Endabschnitte (66) zum Teil auf cine Strecke 
(64) des Hauptabschnitts gefaltet werden, zum Teil zu einem davon abstehenden 
Generatormund (54) (Figur 8 und 9) 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurchgekennzeichnet, 
da/3 die Bahn und die Zuschnitte aus TextUmaterioi bestchen, das aus Kunstfasem 
hergestellt ist, und da/3 die freien Kanten der Zuschnitte miteinander vemaht, ver- 
schwe^t odcr verklebt werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, day? die 
Bahn und die Zuschnitte aus Kunststoff- FoUe bestehen und da/? ihre freien Kanten 
miteinander verschweifit oder verklebt werden. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
miteinander zu verbindenden Rander der Zuschnitte von einem U- farmig gefalte- 
ten Verstarkungsband umfa/3t werden, das dann mit den Randcrn vemaht wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 

a) da/3 die Matcrialbahn Ausbloslocher oder gasduehlasdge Zonen (68) hat, 
namlich Zonen, die aus einem starker gasdurchlassigen Material bestehen, als 
der Rest der Bahn, 

b) da/J die Ausblaslocher oder gasdurchlassigen Zonen (68) in der Bahn so an- 
geordnet sind, da/3 sie beim fertigeii, aufgeblasenen Airbag an Stellen au/?er- 
halb einer dem Insassen zugekebrten Aufprallflache liegen. 

(Figur 2) 



15. 



Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da/3 die gasdurchlassigen 
Zonen (68) die Form von in Bahnquerrichtung verlaufenden Streifen haben. 



a 
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Variante 2 

16. Vcrfahrcn zur Hcrstcllung eines (insbcsondcrc textilen) Hohlkorpeis fur einen Air- 
bag, wobei Bestandteile cincr flachenhaften Grundform aus getrennten Matcrial- 
bahnen gewonncn und dann mitcinander vcrbundcn, insbcsondcrc zusammenge- 
raht werden, dadurcb gekennzeichnet, da^3 die Bestandteile cine solche Form und 
Anordnung innerhalb jeder der Materialbahnen haben, dafi nur geringfugige Fla- 
chenstucke beim Zuschneidcn ubrig bleiben, also der notwendige Verschnitt mi- 
nimiert wird. (Fig. 10 - 17) 

17. Vcrfahrcn nach Anspnich 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) da/? aus der cincn Matcrialbahn (101) Bestandteile in Form gleichschenkliger 
Dreiecke (103) herausgetrennt werden, dercn MitteihOhen (105) der Breite 
der Bahn (101) entsprechen und deren Spitzen abwechselnd gegen den cincn 
und den anderen Bahnrand weisen, 

b) ddfi. aus einer zweiten Matcrialbahn (107) Ansatzstucke (109) fur die beiden 
Schenkel der dreieckigen Bestandteile gewonncn werden, 

c) dafi geradlinige Ansatzkantcn (114) der Ansatzstucke (109) mit je einem der 
Rander der zweiten Bahn zusammenfallen und 

d) da/3 die Ansatzstucke innerhalb der zweiten Matcrialbahn (107) mitcinander 
verschachtelt untergebracht sind. 

(Fig. 10 - 12) 

18. Vcrfahrcn nach Anspnich 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) da@ aus der cincn Matcrialbahn (116) Hauptbestandteile (118) der annahernd 
endgultigen Form gewonncn werden, deren Trennlinien bis auf geringfugige 
Ausschnitte zusammenfallen, 

b) dafi aus einer zweiten Matcrialbahn (120) Ansatzstucke (122, 124) fur die 
beiden den Trennlinien entsprechenden Rander der Hauptbestandteile (118) 
gewonncn werden und 

c) dafi die Ansatzstucke innerhalb der zweiten Matcrialbahn mitcinander ver- 
schachtelt untergebracht sind. 

(Fig. 13, 14, 14a) 
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19. Verfahren nach Anspiuch 16, dadurch gekennzeichnet, 

a) dafi aus dcr cincn Matcrialbahn (126) Hauptbestandteile (129) mit cincr etwa 
U- fdnnigen Kontur mit mittigcr Spitzc (132) gewonnen wcrdcn, dcrcn Spit- 
zen (132) abwechselnd gegen den cincn und den andcren Bahnrand weisen, 

b) da/? aus cincr zweiten Matcrialbahn (128) Ansatzstucke (134) fur die bcidcn 
Seitenflamken dcr Hauptbestandteile (129) gcwonncn wcrden, 

c) d^ geradiinige Kanten der Ansatzstficke (134) mit je einem der Rander der 
zweiten Matcrialbahn (128) zusammcnfallen und 

d) dafi die Ansatzstucke inncrhalb der zweiten Materialbahn miteinandcr ver- 
schachtelt untergebracht sind. 

(Fig. 16- 19) 

Variante 3 

20. Verfahren zur Herstellung eincs textilen Hohlk6rpers fur einen Airbag, dadurch 
gekennzeichnet, 

a) daf} in Langsrichtung einer zweilagig gewebten Matcrialbahn (140) hinter- 
cinander Trapeze (142) angeordnct sind, deren kurze Seitcn (146) abwech- 
selnd am einen und am andcren Bahnrand liegen, 

b) da/9 langs der Schenkel (148) und der kuizen Sciten (146) dcr Trapeze die 
beiden Lagcn eingewebte Streifen (148w, 146w, 154w) miteinandcr verbun- 
den, aber langs der langen Seiten (144) unverbunden sind, 

c) ddfi zur Bildung von HohlkSipern, die Trapeze (142) durch Schnitte inner- 
halb und in Langsrichtung der Streifen (148w) aus der zweilagigen Bahn 
herausgctrennt wcrdcn, 

d) da/? an der offenen Seite in beiden Lagcn fonngebende Ausschnitte (149) er- 
zeugt wcrdcn, 

e) da/? an die offene Seite mindestens einer der Lagcn ein Ansatzstuck (ISO, 
152, 164) befestigt wird und 

f) dafi zura Schlie^en des Hohlkfirpers, bis auf einen Generatoimund (139, Fig. 
20), freie Kanten (kc, kd; kc, kf) der oberen Lage und frcic Kanten (kg, kh) 
dcr untcren Lage miteinandcr verbunden (insbesondere vernaht) wcrdcn. 

(Fig. 20 und 21) 
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21. Vcrfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daft die Trapeze (142) sich 
fiber die halben Breiten der zweilagigen Gcwebebahn crstrecken, derart, daft ihre 
kurzen Seiten in je einem Streifen (1S4) aneinandergrenzen und die langen Seiten 
(144) gegeneinander offen sind. 

22. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daft die beiden 
Gewebebahnen zweilagig gewebt sind und daft die Streifen (146w, 148w, 154) 
durch Weben eizeugt wcrden. 

23. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daft zwei getrenn- 
te, ubereinanderliegende Gewebebahnen verwendet werden und daft die Streifen 
(146w, 148w, 154) durch Nahen, Kleben oder SchweySen eizeugt werden. 

24. Verfahren nach Anspruch 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet, daft die obere und 
die untere Lage durch ihre Webart unterschiedlichc Luftdurchlassigkeit haben und 
daft der die Aufprallflache bildende Mittelabschnitt (156) innerhalb der einen Lage 
geringe Luftdurchlassigkeit hat. 

25. Verfahren zur Erzeugung eines insbesondere fur die Beifahrcrseite geeigneten 
Airbag- HohlkSrpers (179) von etwaigcr Schuhform, dadurch gekennzeichnet, 

a) daft aus cincr zweilagig gewebtcn Matcriaibahn Trapeze (180, 181) mit rela- 
tiv steilen Schenkeln (200a bis 200d) herausgetrennt werden, 

b) daft an den Ecken der kurzen Seiten und nahe den Ecken der langen Seiten 
der Trapeze fonngebende Ausschnitte (184, 185, 186 bis 189) hergestellt 
werden, 

c) daft an hierdurch sich ergebenden kurzen und etwa miitigen Konten (191) 
innerhalb der langen Seiten der Trapeze der oberen und der unteren Lage et- 
wa rechteckige Ansatzstucke (196, 197) gleichcr Brcitc abcr unterschiedli- 
cher Langen befestigt werden, 

d) daft urn Innenfoltkonten (193, 194), die in beiden Lagcn von Punkten nahe 
den ursprunglichen Ecken der kurzen Seiten zu den Enden der kurzen freien 
Kanten (191) verlaufen, die beiden Aqflenabschnitte hereingefaltet werden, 
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e) dafi die den Schenkeln (200a bis 200d) entsprechenden Ai^cnrander jedes 
der Aijffenabschnitte (198) der einen Lage mit einem der AqSenrandcr des 
AuySenabschnittes der anderen Lage veibunden, insbesondere vcrnaht wer- 
den 9 

f) dafi die aiffleren Kanten (202) jedes der fonngebenden Ausschnitte (186, 
187) des Trapezes (180) der eincn Lage mit den inneren Kanten (204) des- 
selben fonngebenden Ausschnittes verbunden werden und 

g) dafi die freien Enden der etwa rechteckigen Ansatzstficke (196, 197) nach 
dem Anbringen eines Gasgenerators urn diesen henim zusammengelegt und 
miteinander verbunden werden. 

(Fig. 22 bis 24) 

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi innerhalb der Au0en- 
abschnitte (198) Filterzonen, insbesondere in Gestalt eines Gewebes vorgesehen 
sind, das durch seine Webart cine geringere Dichte hat, als der die Aufprallflache 
(199) bildende Mittelabschnitt (192a). 

27. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi zum Anbringen des 
Gasgenerators zwei Ansatzstucke, insbesondere aus Gewebe, an den au^eren Kan- 
ten (206) der den mittigen freien Kanten (191) benachbarten fonngebenden Aus- 
schnitte (188, 189) befestigt werden. 

28. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dafi vor dem Fatten die 
Innenfoltlinien (193, 194) geprdgt werden. 
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Variante4 

29. Vcrfahren zur Heistellung cincs HohlkSrpeis fflr cincn Airbag, dcr fur die Fahrer- 
und die Beifahrerseite geeignet ist, 

a) wobei ausgegangen wird von einem flachen Hohlk8ipcr, der die Form cincs 
zweiiagigen, regelm^igen odcr unregelm^igen Vierecks hat und dessen 
Rander gcschlosscn, insbesonderc miteinander verwebt sind und 

b) die obere und die untere Lage (234, 234u) auseinandergezogen werden und 
inncrhalb jeder dcr bciden Lagen in den Eckbereichen Verbindungen herge- 
stellt werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

c) dafi der flache Hohik6rper zweilagig gewebt wird und insbesonderc anstelle 
seiner vier Ecken nach au0en weisende Rundungen (230) rapportmq/Sig ge- 
webt werden, 

d) im Bcrcich der vier Ecken ^ ormgebende AusschniUe (232) hergestellt wcr- 
den, die gegen das Zentrum der Zuschnitte spitz zulaufcn, und geradc odcr 
konvex gekrummtc Rander haben, 

e) dafi die Rander (y, z) der formgebenden Ausschnitte dcr obcren Lage fur sich 
und die (y' f z r ) der untercn Lage fur sich miteinander verbunden werden. 

(Fig. 25 - 29) 

30. Vcrfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi vor dem Auseinan- 
derziehen der obcren und der untercn Lage in dicscn nach aqflen vorstehende Foif- 
kanten (AuySenfaltkanten 236) hergestellt werden, die von den Spitzen dcr Aus- 
schnitte gegen das Zentrum der beiden Lagen verlaufen. 



31. Vcrfahren nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi die AivSenfaltkanten 
(236) gepr&gt werden, insbesonderc unter Verwendung von Warmeleisten. 

32. Verfahrcn nach Anspnich 29, wobei in der einen Lage (234) des flachen HohlkSr- 
pers ein Loch (238) zum Anschh^J cines Gasgenerators vorgesehen ist, 
dadurch gekennzeichnet, dafi dieser Zuschnitt in einem Bercich (240) in der Um- 
gebung des Lochcs, insbesonderc durch Weben, verstdrkt ist. 
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33. Verfahrcn nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, da/3 in cincm Bcrcich au- 
£erhalb cincs Lochcs (238) fur cincn Gasgcrator Aufblassteuerungsverbindungen 
(246) cingcwcbt wcrdcn, dcrart, da0 sic die bcidcn Lagcn stcilcnwcisc mitcinandcr 
vcrbindcn und erzwingen, dap dcr Airbag sich bcim Beginn des Aufblascns, vor 
dcm Durchretfen der Verbindungen bcvorzugt in seiner Breite entwickelt. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dafi die Aufblassteue- 
rungsverbindungen linienformig sind und in den Bcreichen zwischen den fonngc 
benden Ausschnitten angeordnet sind. 

35. Verfahrcn nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, d*0 die Aufblasstcue- 
ningsverbindungen linienformig sind und die Mitte dcr Gewcbestucke umgeben 
und zwar auSerhalb des Ortes des Gasgeneratorloches und einwarts von den fonn- 
gebenden Ausschnitten. 

36. Verfahrcn nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dafi an mindestens einer 
der Seitenkanten dcr viereckigen Zuschnittc Erweiterungsstucke angebracht wer- 
den, die den fertigen Airbag der Fahrzcugkontur, insbesonderc auf der Beifahrer- 
seite, anpassen. 

37. Verfahren nach Anspruch 36, dadurch gekennzeichnet, dsy5 die Erweiterungs- 
stucke relativ schmale Streifen von der Lange einer Seitenkantc sind, dcren eigene 
Kanten parallel oder schrag zueinnander verlaufen. 

38. Verfahren nach cinem der Anspriiche 20 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dafi 
Streifen, die bcide Lagen mitcinander verbindend, beim Webcn nur stcllcnwcise 
zusammengcheftet werden, und dzfl spater bcide Lagcn langs dcr Streifen mitein- 
ander vernaht werden. 
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Variante 5 

39. Verfahren zur Hcrstcllung cincs (insbcsondcrc tcxtilcn) Hohlk8rpers fur cincn Air- 
bag mit cincr ctwa rechteckigen Aufpralljlache (30) und einer beachtlichcn Tiefe 
quer zur AufprallflSche, dadurch gekennzeichnet, 

a) d^? aus einlagigem, insbcsondcrc tcxtilcm Material ein einstuckigcr, zumin- 
dest annahernd quadratischer Zuschnitt (29) hcrgestcllt wird, 

b) dafi im Vcriauf von Faltvorgangen langs dcr cincn Diagonalen des Quadrats 
Faltkanten gebildet wcrden, und 

c) davon cin zcntralcr Abschnitt cine Zentralfaltkante (44) nach Art cincr Au- 
fienfaltkante bildet, in dcr zwei Hauptabschnitte (47, 48) des Zuschnitts in- 
einander Qbergehen, 

d) d*0 zur Bildung von zwei Zwickeln (34, 36), die zwischen die bciden Haupt- 
abschnitte jeder Lagc zu faltcn sind, die beiden vcrblcibcndcn Ai^enstuckc 
dcr Diagonalen Innenfaltkanten (31, 32) Widen, 

e) d^ von den beiden Endcn dcr Zentralfaltkante her jc zwei AuSenfaltkantcn 
(40) gegen die Quadratseitcn verlaufen, und zwar untcr vicr gleichen Win- 
keln£ von je insbesondcre 135° oder wenigcr gegenuber dcr Zentralfaltkante 
(44), 

f) dafi die beiden Zwickel (34, 36) zwischen die beiden Hauptabschnitte (47, 
48) in vier dicht aufcinanderlicgende Lagen gefaltet wcrden und 

g) ddfi jeder frcic Rand jedes der Zwickel mit dem frcicn Rand des benachbar- 
ten Hauptabschnitts verbunden wird. 

(Figur33) 

40. Verfahrcn zur Heistellung cincs (insbcsondcrc textilen) Hohlkorpers fur cincn Air- 
bag mit cincr ctwa quadratischen Aufpralljlache (26) und einer beachtlichcn Tiefe 
quer zur Aufprallflachc, dadurch gekennzeichnet, dafi die Verfahrcnsschritte nach 
Anspruch 1 vcrfolgt wcrden, wobci jedoch in jeder Lage zur Bildung der beiden 
Zwickel (16, 18) 

a) langs der cincn Diagonalen cine durchgehende Inncnfaltkante (7, 8) ohne 
Zentralfaltkante gebildet wird und 

b) langs dcr bciden Mitteigcraden des Quadrats Au/ffcnfaltkanten (4, 6) gebildet 
wcrden, die sich in einem zentralen Faltpunkt (11) kreuzen. 
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Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daft, insbesondere vor den 
Faltvorgangen, der Zentralfaltkante gegenflberliegende Spitzcn (49) des Quadrats 
zur Bildung cincs Gcneratonnundcs abgctrcnnt werden. 

Verfahren nach Anspmch 40, dadurch gekennzeichnet, dafi, insbesondere vor den 
Faltvorgangen, alle vier Spitzen (20) des Quadrats abgetrennt werdcn. 

Verfahren nach Anspmch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, daft, insbesondere 
vor den Faltvorgangen, von den Ecken der erwunschten Aufprallflache her gegen 
die AuScnkanten des Zxischxntts formgebende Ausschnitte (24, 24a) erzeugt wer- 
dcn. 

Verfahren nach Anspmch 43, dadurch gekennzeichnet, dafi die fonngebenden 
Ausschnitte (24a) durch nach au^en konvexe Schnittkanten (22a) erzeugt werden, 
die gegeneinander und gegen die Ecken der Aufprallflache spitz zulauf en. (Figur 1) 

Verfahren nach Anspmch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, daft in folgender 
Reihenfolge gefaltet und verbunden, insbesondere genaht wird: 

a) der Zuschnitt wird um nur eine der Auffenfaltkanten (4, 41) zwischen dera 
einen Hauptabschnitt (14, 48) und einem der Zwickel (18, 36) gefaltet, 

b) die ffeien Rander von beiden, auch langs der Schnittlinien des dortigen 
fonngebenden Auschnitts (24, 24a), werden miteinander Qangp a, b, c) ver- 
bunden, 

c) der Zuschnitt wird uxn die andere AqSenfaltkante (6, 39) zwischen dexnsel- 
ben Hauptabschnitt (14, 48) und dem anderen Zwickel (16, 34) gefaltet, 

d) die freien RSnder von beiden, auch langs der Schnittlinien des dortigen 
fonngebenden Ausschnitts, werden miteinander (langs d, e, f) verbunden, 

e) dabei wird von einer (insbesondere programmierbaren) mecbanischen Fait- 
vorrichtung die Zentralfaltkante (44) nach Anspmch 1 oder der zentrale Falt- 
punkt (11) nach Anspmch 2 gebildet, 

f) die beiden Hauptabschnitte (12, 14; 47, 48) werden deckungsgleich aufein- 
ander gefaltet, wobei die beiden Zwickel (16, 18; 34, 36) um ihre Innenfalt- 
kanten (7, 8; 31, 32) zwischen die beiden Hauptabschnitte gefaltet werden, 
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g) die noch verbliebencn fircicn Rander von bcidcn Zwickeln und dcxn anderen 
Hauptabschnitt (12, 47) weiden, auch langs der fonngebenden Ausschnittc 
(langs g, h, j; k, I, m) miteinander verbundcn. 

(Fig. 30, 35, 36) 

46. Verfahren nach Anspmch 39, dadurch gekennzeichnet, da0 die Inncnfaltkanten 
(31, 32) der beiden Zwickel nach dem Faltcn zueinander parallel verlaufen und 
hieizu die Winkel (fi) 135° betragen. (Fig. 34) 

47. Vcrfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, daft die Inncnfaltkanten 
(31', 32') der beiden Zwickel nach dem Faltcn miteinander einen Winkel einschlie- 
/fen, derart, daft sie einander gegen den Generatormund (21) nahern, und daft hier- 
zu die Winkel (ft) kleiner als 135° sind. 

48. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 47, dadurch gekennzeichnet, 

a) da/? der Hohlkdrper aus Textilmaterial hergestellt wird und 

b) daft je zwei au/Sen liegende Rander des Zuschnitts zwischen den Au^enenden 
der Ai^cnfaltkanten und dem Generatormund (21) miteinander vern&ht, 
verklebt oder verschweifk werden. (Nahte 25, 50, 51) 

(Fig. 31, 35, 36) 

49. Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 47, dadurch gekennzeichnet, 

a) daft der Hohlkdrper aus KunststoJJ- Folic hergestellt wird und 

b) daft je zwei auflcn liegende Rander des Zuschnitts zwischen den Auffenenden 
der Au^enfaltkanten und dem Generatormund (21) miteinander verklebt oder 
verschweifk werden. 



50. 



Verfahren nach einem der Anspruche 39 bis 45, dadurch gekennzeichnet, da/? der 
Hohlkorper im Bcrcich des Gcneratormundes (21) eine Verstarkung erhalt. (Fig. 
37, 38) 
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51. Vcrfahren nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, 

a) da0 jcde Lagc der Verstlrkung aus eincm einstQckigcn Verst&rkungszu- 
schnitt (62) etwa in dcr Form eines Quadrats mit Mittelflffnung (63) herge- 
stellt wird, 

b) dafi jeder Vcrstarkungszuschnitt in im wescntlichcn dcr glcichcn Weise wic 
dcr Hohlkdrper nach Anspruch 35 odcr 36 gcfaltct wird, so da/3 er zwci 
Vcrstarkungs- Hauptabschnittc (64) und zwci dazwischen Iicgcndc 
Vcrstarkungs- Zwickcl (66) erhalt, 

c) da£ jcde Lagc des Vcrstarkungszuschnitts so fiber das offcne Ende des Hohl- 
kSrpers gestiilpt wird, da0 Hauptabschnittc auf Hauptabschnitten und 
Zwickel auf Zwickeln liegen, 

d) dafi dcr Vcrstarkungszuschnitt oder dcrcn mchrere mit dcm HohlkSrper ver- 
bundcn wird/werden. 

(Figur 37) 



52. Vcrfahren nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet, da/9 dcr- Hohlkorper und 
dcr mindcstcns einc Vcrstarkungszuschnitt aus Tcxtilmaterial bcstcht und mit dcm 
HohlkSrper durch den Gcneratonnund (21) hindurch vemaht wird, und da£ mehre- 
re (insbesondcre zueinandcr parallele) Nahte (72) den Generatormund umlaufen. 

53. Vcrfahren nach Anspruch 52, dadurch gekennzeichnet, da/? dcr mindestens cine 
Vcrstarkungszuschnitt aus Kunststoff- Folic besteht und mit dem Hohlkdrper ver- 
klcbt odcr verschwe^t wird. 

54. Vcrfahren nach Anspruch 50, dadurch gekennzeichnet, da£ die Verstarkung durch 
Weben erzcugt wird. 

55. Verfahren nach einem dcr Anspruchc 39 bis 54, dadurch gekennzeichnet, dafl dcr 
Hohlkdrper, ggf. samt Verstarkung, durch den Generatormund (21) umgestulpt 
wird. 
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Zu alien Varianten 

56. Hohlkorper fQr einen Aiibag, dadurcb gekennzeichnet, dafi cr unter Anwendung 
eines Verfahrens nach mindestens einexn der vorangehenden Anspniche hcrgcstcllt 
ist. 
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